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= TOTAL CUSTOMER VALUE.

Haas Factory Outlet – Thailand
A Division of Machine Tech Co., Ltd 
Bangkok:  +66 2 726 7191  Chiang Mai : +66 53 446 690 www.HaasCNC.com

RELIABILITY. PRICE. 
REPUTATION.
and Performance!

WE KNOW what it’s like. We’re MACHINISTS,
 too. We CUT METAL every day.  

That’s why we’re driven to make sure that every Haas
CNC machine is  trustworthy, 

 service.     

Haas ST-20
CNC Turning
Center
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MOLD CLINIC
ในงาน INTERMACH 2017

กิจกรรม Mold Clinic เปนกิจกรรมเพ�่อถายทอดความรู และ 
ประสบการณของผู เชี ่ยวชาญทั ้งดานแมพ�มพโลหะและแมพ�มพ 
พลาสติกแกผูประกอบการอุตสาหกรรมแมพ�มพและอุตสาหกรรม 
ที่เกี่ยวของ รวมทั้งนิสิต นักศึกษา ที่สนใจ

สอบถามรายละเอียดเพ�่มเติม :
โทรศัพท  : 0-2712-4518-9
มือถือ  : 087-559-1878
อีเมล  : tdia@tdia.or.th

www.tdia.or.th

FanPage : TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย
Facebook : facebook.com/สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย

ณ ไบเทค บางนา กรุงเทพฯ
พ�ธ - เสาร (10.00 - 17.00 น.)

TDIA
สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย
Thai Tool and Die Industry Association

ใหคำปร�กษาแนะนำทางดานแมพ�มพ
กิจกรรม

ขอเชิญผูประกอบการ

แมพ�มพฉีดพลาสติก

แมพ�มพปมข�้นรูปโลหะ

การบร�หารจัดการในโรงงานแมพ�มพ ฯลฯ

พบผูเชี่ยวชาญ
ใหคำปร�กษาแนะนำ

ฟร�!

เร�่อง : แมพ�มพพลาสติก
โดย : อาจารยว�เชียร ศร�สวัสดิ์  ผูชวยกรรมการผูจัดการ บร�ษัท ศร�ไทยโมลดส จำกัด

วันพ�ธที่ 17 พฤษภาคม 2560

เร�่อง : แมพ�มพโลหะ
โดย : อาจารยกมล นาคะสุวรรณ  นายกกิตติมศักดิ์ สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย

วันพฤหัสบดีที่ 18 พฤษภาคม 2560

เร�่อง : แมพ�มพพลาสติก
โดย : คุณรังสรรค หิรัญรัตน  ที่ปร�กษาอิสระ

วันศุกรที่ 19 พฤษภาคม 2560

เร�่อง : แมพ�มพโลหะ
โดย : คุณว�ลาศ พานสมบัติ  ที่ปร�กษาอิสระ

วันเสารที่ 20 พฤษภาคม 2560

17 - 20 พฤษภาคม 2560



~ DOUBLE COLUMN 
MACHINING CENTER 

EQUIPTOP 

{f) .JQE,ViARS 

.. CNC EDM 

~Super Drill 

~ZNC EDM 

~ Broken Tap Remover 

~ CNC Machining 
Center 

~ CNC Milling 
Machine 

.. CNC Tapping Center .. Surface Grinder 
~ CNC High Precision 

Cylindrical Grinder 

Siam-
moamammm 

uilin SEJ1U 1aau11nA V1nA I SIAM ELMATECH CO., LTD. 
1213 tnJ 1 o ~1UaAaa\lvav ~hlnm.hn1ns~ ~\II"'O~uun4s 11120 
12/3 Moo 10, Klong-khoi, Pak-kred, Nonthaburi 11120 
Ins I Tel. : (02) 159 6391-3, (084) 757 6662 nvlmi I Fax.: (02) 159 6394 
E-mail: ukofset@ksc.th.com Website: www.siamelmatechgroup.com 



Incorporating the latest technology, the PUK U4 offers an easy-to-use 

solution for precision mold and die repairs. Utilizing micro TIG technology, 

the welder produces small, consistent spot welds that penetrate the mold 

surface. The welded areas are strong and can withstand the pressures 

and working conditions during the molding, stamping, and metal injection 

process. All heat is concentrated at the spot of the weld, thereby eliminating 

the possibility of distortion and metal stress caused by overheating. 

See videos at www.gesswein.com 

WrluaiDemonsuanon PUK U4 POWER Flat Repair 

The Microscope 

Weld anywhere on any type of mold. 

r ULTRAMAX'MF TOUCH 3-ln-1 POWER HAND 3 MARATHON PH2X HANDY 700 
MICROMOTOR 

l 

FINISHING STONES RUBY STONES NEW SUPER STONES DIAMOND COMPOUNDS TURBO AIR LAPPERS 

GessweinSiam Co., Ltd. Find us on 
GessweinSiam 

r;'l 131 Narathiwatratchanakharin Road, ,.. (662) 678 2512 7 
.. Chong Nonsi, Yannawa Bangkok, 10120 Thailand ~ - -

rYoUl Subscribe 
~ GessweinSiam 

Add Friends 
ID : gessweinsiam 
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วารสารแมพ�มพ

EDITOR’S TALK

บรรณาธิการแถลง

เจ้าของ : สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย 

86/6 อาคารสำานักพัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุน  
ซอยตรีมิตร ถนนพระราม 4 
แขวงคลองเตย เขตคลองเตย กรุงเทพฯ 10110
โทรศัพท์ : 0-2712-0162-3, 087-559-1878   
โทรสาร : 0-2712-0164 
E-mail : tdia@tdia.or.th   
Website : www.tdia.or.th

บรรณาธิการบริหาร : รศ.ดร.วารุณี เปรมานนท์ 

ที่ปรึกษากองบรรณาธิการ :  
นายวิรัตน์ ตันเดชานุรัตน์ / นายกีรติ นาควิโรจน์ / อาจารย์จุลพัฒน์ พจน์โยธิน 
นายพิชิต เอื้อสกุลเกียรติ / นายธนพล สินบริสุทธิ์ / นายโชคชัย นิติธโรทัย 
นายวิเชียร ดุลยสถิตย์ / นายวิโรจน์ ศิริธนาศาสตร์ / อาจารย์กมล นาคะสุวรรณ 
นายชัยรัตน์ สุวิรัชวิทยกิจ

กองบรรณาธิการ :  
นายวิโรจน์ ศิริธนาศาสตร์ / อาจารย์กมล นาคะสุวรรณ,  
นายญาณทัศน์ รัตนสุวรรณกุล / นายประพันธ์ โสดาทิพย์

ฝ่ายสมาชิกและโฆษณา : นางสาวจารุณี ภูทอง

	 รศ.ดร.วารุณี	เปรมานนท	์		บรรณาธิการบริหาร

เริม่ต้นปีใหม่ด้วยจติใจทีแ่จ่มใสเบกิบาน...การจะมจีติใจเบกิบานได้นัน้ เราต้องมัน่พฒันาจติใจให้มคีวามเข้มแขง็ 

อดทน มีวินัย และคุณธรรม การพัฒนาคุณภาพชีวิตที่ดีจึงควรเน้นที่การพัฒนาจิตใจตนเองเป็นอันดับแรก เมื่อเรามี

จติใจทีเ่ข้มแขง็การจะผ่านพ้นอปุสรรคต่างๆ กจ็ะเป็นไปได้ง่าย ช่วยให้เรามสีตปัิญญาในการคิด วเิคราะห์ แยกแยะปัญหา 

สามารถน�าไปใช้ได้ทั้งการท�างานและการด�ารงชีวิต

นอกจากนัน้พฒันาจติใจแล้ว การท�าธรุกจิเครอืข่ายถอืเป็นเรือ่งส�าคัญ ถ้าหากเรามตีวัช่วยทีเ่ป็นสือ่กลางในการ 

เชื่อมโยงธุรกิจของเราให้ประสบความส�าเร็จได้นั้นเป็นสิ่งที่ดี ในฉบับนี้เราได้รับเกียรติจาก คุณวิรัตน์ ธัชศฤงคารสกุล 

ผู้อ�านวยการหน่วยพัฒนาการเชื่อมโยงอุตสาหกรรม (BUILD) ส�านักงานคณะกรรมการส่งเสริมการลงทุน (BOI) 

ในการพูดคุยถึงแนวทางและนโยบายของ BUILD หน่วยงานที่เชื่อมโยงอุตสาหกรรมและนักลงทุน สร้างให้เกิดความ

มั่นคงอย่างยั่งยืน

ตามนโยบายการพฒันาประเทศ “ไทยแลนด์ 4.0” ให้ก้าวไปด้วยเทคโนโลยแีละนวตักรรม ในการเยีย่มชมโรงงาน

เราได้รับเกียรติจากบริษัท ทาคาฮาตะ พริซิชั่น (ประเทศไทย) จ�ากัด ผู้น�าด้านวิศวกรรมพลาสติกอย่างครบวงจร 

ด้วยเทคโนโลยีที่ทันสมัยสามารถผลิตสินค้าตอบสนองได้ในหลากหลายกลุ่มอุตสาหกรรม และอีกโรงงานหนึ่งที่เราได้

เข้าเยี่ยมชมคือ บริษัท พีซีเอส-นิสซิน จ�ากัด บริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนอุตสาหกรรมยานยนต์ระดับโลก ที่เติบโตอย่าง

แข็งแกร่งจากธุรกิจครอบครัว ติดตามมุมมองและแนวคิดในการบริหารงานได้ในคอลัมน์เยี่ยมชมโรงงาน (Factory 

Outlook)

บทความพิเศษ (Special Feature) ฉบับนี้...เหล็กกล้าผสม (Alloy Steel) ตอนที่ 2 / การประยุกต์ใช้เครื่อง

ปั๊มเซอร์โวในการตัดเฉือน-ขึ้นรูปวัสดุ ตอน ระบบขับเคลื่อนส่งก�าลังของเครื่องปั๊มเซอร์โว (Drive Systems of Servo 

Press) / เรื่องระบบการผลิตแบบโตโยต้า ตอนที่ 12 (งานสร้างปราสาทบนก�าแพงหิน---ต�าแหน่งของ (งานควบคุม

การผลิต) / Innovation Today เสนอเรื่อง INTERACTIVE PROJECTOR เครื่องฉายภาพระบบสัมผัสจาก 

ปลายนิว้ / คอลัมน์ พดูจาภาษา (ญีปุ่น่) แม่พมิพ์ “ซไุรโดะ (スライド, すらいど) หรอื รมัม ุ(ラム, らむ) หมายถงึอะไร 

ในงานปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปวัสดุด้วยแม่พิมพ์” / Mould & Die Like สาระ การสวมในงานแม่พิมพ์ ตอนท่ี 3 

การแบ่งประเภทของการสวมตามเกณฑ์มาตรฐาน ในฉบบันีย้งัคงมบีทความสาระความรูอ้กีมากมาย ผูอ่้านและสมาชกิ

ท่านใดมีค�าแนะน�าหรือติชมส่งมาได้ที่กองบรรณาธิการ

การเริ่มต้นดีมีชัยไปกว่าครึ่ง...สวัสดีปีใหม่



30 Chaloemphrakiat Ratchakan Thi 9, Soi 34 Nongbon, Pravate, Bangkok 10250 THAILAND

Tel: 02 138 9747 Fax: 02 138 9749 E-mail: 4star@mc-star.co.th    www.fourstarcnc.com
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Fixed Columns DCM
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Concurrent exhibition: Officially supported by: 

Within Thailand: 
Exposis Co., Ltd 

Messe DUsseldorf I 1755/3 Cedar Park, Soi Ladprao 94 
Organizer of: Plubpla, Wangthonglang 

Bangkok 10310, Thailand 
Tel : (66) 2559 0856 to 8 
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For enquiries: Organized by: 
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Me sse Tel : (65) 6332 9620 
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VIP INTERVIEW

วารสาร Mould&DIE ฉบับนี้ได้รับเกียรติสัมภาษณ์พิเศษ (VIP INTERVIEW) 

คณุวิรตัน์ ธัชศฤงคารสกุล ผูอ้�านวยการหน่วยพฒันาการเชือ่มโยงอตุสาหกรรม 

ส�านกังานคณะกรรมการส่งเสรมิการลงทนุ (BUILD : BOI Unit for Industrial 

Linkage Development) กล่าวได้ว่า BUILD คือหน่วยงานที่ท�าหน้าที่เป็น 

สื่อกลางส่งเสริมและเชื่อมโยงนักลงทุนเข้าด้วยกัน

ผู้อ�ำนวยกำรหน่วยพัฒนำกำรเชื่อมโยงอุตสำหกรรม (BUILD) 
ส�ำนักงำนคณะกรรมกำรส่งเสริมกำรลงทุน (BOI)

คุณวิรัตน์  ธัชศฤงคารสกุล
WIRAT  TATSARINGKANSAKUL

VIP INTERVIEW

THINK ASIA,
INVEST THAILAND

INVESTMENT INFORMATION : www.boi.go.th
Industrial Parts Sourcing Information : www.asidnet.org



VIP INTERVIEW
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Q  ขอทราบประวัติในการท�างานของท่านผอ. 
	 วิรัตน	์ธัชศฤงคารสกุล	?

A 	 ตลอดระยะเวลาการท�างานที่	 BOI	 ผมได้รับ
โอกาสให้ท�างานกับอุตสาหกรรมเกือบทุกอุตสาหกรรม	
ไม่ว่าจะเป็นอตุสาหกรรมเครือ่งใช้ไฟฟ้าและอเิลคทรอนคิส์	
อุตสาหกรรมเหล็กพื้นฐาน	โครงการสาธารณูปโภค	เช่น	
การผลิตไฟฟ้า	 ผลิตน�้าประปา	 รวมไปถึงอุตสาหกรรม
บริการ	 เช่น	 กิจการ	 R&D	 การสอบเทียบมาตรฐาน	 
ศูนย์จัดซื้อจัดหาชิ้นส่วน	 นอกจากนี้ยังได้โอกาสให้ไป
ประจ�าการในต่างประเทศ	ที่ส�านักงานส่งเสริมการลงทุน	
ณ	นครแฟรงเฟิร์ต	ประเทศสหพันธ์สาธารณรัฐเยอรมน	ี
และ	ส�านักงานส่งเสริมการลงทุน	ณ	นครซิดนีย	์ประเทศ
ออสเตรเลีย	โดยท�าหน้าที่เผยแพร่การลงทุน	และชักจูง
นักลงทุนต่างประเทศให้เข้ามาลงทุนท่ีประเทศไทย	

Q  BUILD	 มีนโยบายและกลยุทธ์ที่ช่วยสนับสนุน 
	 ภาคอุตสาหกรรมอย่างไร	 และโดยเฉพาะ 
	 อุตสาหกรรมแม่พิมพ	์?

A 	 วัตถุประสงค์ในการก่อตั้ง	 BUILD	 คือการส่งเสริม
ให้เกิดการเชื่อมโยงของภาคอุตสาหกรรมภายในประเทศ	
ซึ่งกิจกรรมที่ท�าต่อเนื่องมาเป็นระยะเวลานานคือการจัด
กจิกรรมผูซ้ือ้พบผูข้าย	 โดยเป็นการน�าผู้ผลิตสินค้ามาพบ
กบัผู้ผลิตชิน้ส่วนในประเทศ	และการพาผูป้ระกอบการไทย	
เข้าเยี่ยมชมโรงงานต่างๆ	 เพื่อเรียนรู้รูปแบบการผลิต 
ที่มีประสิทธิภาพ	 ซึ่งการด�าเนินงานทั้ง	 2	 ได้รับความ
ส�าเร็จเป็นอย่างดี	 จากผลส�ารวจความส�าเร็จในการจับคู่
ทางธุรกิจที่ผ่านมาที่มีมากกว่า	1,800	คู่	มีมูลค่าการจับคู่
ธรุกจิประมาณ	34,000	ล้านบาท	และในปีนีเ้รามีเป้าหมาย
ให้เติบโตขึ้นร้อยละ	 10	 หรือ	 มีมูลค่าประมาณ	 37,000	
ล้านบาท

	 ปัจจุบันหลายหน่วยงานภาครัฐ	 เช่น	 กระทรวง
อตุสาหกรรม	กระทรวงพาณชิย์	ส�านกังานส่งเสรมิวสิาหกิจ
ขนาดกลางและขนาดย่อม	 (สสว)	 มีโครงการมากมาย 
ที่จะช ่วยสนับสนุนและส่งเสริมผู ้ประกอบการไทย 
เช่นเดียวกับ	 BUILD	 ในส่วนนี	้ BUILD	 จะสร้างความ 
เชือ่มโยงระหว่างมาตรการต่างๆ	เพือ่ให้ผูป้ระกอบการไทย
ได้ประโยชน์สูงสุด	 ยกตัวอย่างเช่น	 BUILD	 ได้หารือกับ	
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สสว เพื่อจัดท�ำโครงกำรยกระดับมำตรกำรผลิตของ 
ผู้ประกอบกำรไทยรำยย่อย (ครัวเรือน) ให้หันมำใช้
เครือ่งจกัรในกำรผลติสนิค้ำ เพือ่ยกระดบัมำตรฐำนสนิค้ำ
ให้มีมำตรฐำนสูงขึ้นทั้งด้ำนคุณภำพและควำมปลอดภัย 
โดยเครื่องจักรที่จะน�ำมำใช้นั้น BUILD จะช่วยเชื่อมโยง
กับผู้ประกอบกำรไทยหรือหำผู้ผลิตภำยในประเทศให้
ท�ำกำรผลิตเครื่องจักรนั้น ซึ่งเรำเห็นว่ำจะได้ประโยชน์
ทั้ง 2 ฝำ่ย

 ส�ำหรับภำรกิจใหม่ที่ BUILD ได้รับมอบหมำยมำ 
ขอแบ่งเป็น 3 ส่วนด้วยกัน คือ
 1. ขยำยภำระกิจเ ช่ือมโยงอุตสำหกรรมให ้
ครอบคลุมอุตสำหกรรมอื่นมำกขึ้น เช่น อุตสำหกรรม 
ช้ินส่วนกำรแพทย์ อุตสำหกรรมอำกำศยำน เป็นต้น 
ซึง่เดมิทีก่จิกรรมทีด่�ำเนนิกำรจะเกีย่วข้องกบัอตุสำหกรรม
ยำนยนต์
 
 2. ผลักดันและสนับสนุนอุตสำหกรรมกำรเกษตร 
ให้เป็นเกษตรอัจฉริยะ (Smart Farming or Precision 
Farming) และ

 3. ยกระดบัผูป้ระกอบกำรไทยจำกกำรรบัจ้ำงผลติ 
สู่กำรพัฒนำสินค้ำตนเองพร้อมกำรวิจัยและพัฒนำ

 ส�ำหรบัอตุสำหกรรมแม่พมิพ์และจิก๊แอนด์ฟิกเจอร์ 
BUILD เห็นว่ำเป็นอุตสำหกรรมที่มีควำมส�ำคัญมำก
ส�ำหรับสำยกำรผลิต ซึ่งปีนี้ได้มีกำรวำงแผนที่จะช่วย 
ผู ้ ป ร ะ กอบก ำ ร ที่ อ ยู ่ ใ น อุ ต ส ำหก ร รมแม ่ พิ มพ  ์
โดยหำผู้เชี่ยวชำญจำกต่ำงประเทศมำให้ควำมรู ้กับ 
ผูป้ระกอบกำรไทย ทั้งด้ำนเทคนิคกำรออกแบบ กำรผลิต 
รวมไปถึงกำรซ่อมแซม เพื่อให้ผู้ประกอบกำรไทยผลิต 
แม่พิมพ์ที่มีคุณภำพสูงและมีต้นทุนต�่ำ อย่ำงไรก็ตำม
มำตรกำรนี้จะขอควำมเห็นจำกผู้ประกอบกำรในวงกำร
ว่ำมีควำมเหมำะสมอย่ำงไร ทั้งนี้คงต้องขอควำมเห็นและ
ควำมร่วมมือจำกทำงสมำคมแม่พิมพ์ด้วยครับ

Q  Roadmap ในการสนับสนุนอตุสาหกรรมของ  
 BUILD คือ ?

A  BUILD แบ่งแผนงำนเป็น 2 ส่วน คือ ระยะสั้น 
กับ ระยะยำว 

 กิจกรรมระยะสั้น คือ กำรท�ำงำนที่เห็นผลใน
ระยะสั้น เช่นกำรจับคู่ธุรกิจกำรค้ำ และกำรพัฒนำ 
และส่งเสริมผู้ประกอบกำรไทย กิจกรรมผู้ซื้อพบผู้ขำย 
กิจกรรมเยี่ยมชมโรงงำนจะมีอย่ำงต่อเนื่อง นอกจำกนั้น
แล้ว BUILD จะส่งเสริมให้ผู้ประกอบกำรไทยให้มำใช้
สทิธปิระโยชน์จำกทำง BOI ให้มำกขึน้ ซึง่มผีูป้ระกอบกำร
ไทยจ�ำนวนหนึ่ง ยังเข้ำใจผิดที่ว่ำ BOI ให้ส่งเสริมเฉพำะ
บริษัทต่ำงชำติ หรือ ให้ส่งเสริมเฉพำะกิจกำรใหม่ ซึ่ง
ควำมเป็นจริงแล้ว BOI ให้กำรส่งเสริมกับนักลงทุนทั้ง
ไทยและต่ำงชำติ และส�ำหรับนักลงทุนไทยที่เป็น SME 
จะได้รับสิทธิประโยชน์เพิ่มเติมมำกกว่ำนักลงทุนต่ำงชำติ 
นอกจำกนั้นแล้วกิจกำรที่มีอยู ่เดิมหำกต้องกำรปรับ
เปลี่ยนเครื่องจักรเพื่อเพิ่มประสิทธิกำรผลิต ประหยัด
พลังงำนหรือลดปัญหำสิ่งแวดล้อม ก็ยังสำมำรถรับสิทธิ
ประโยชน์จำก BOI ได้ ผลประโยชน์ที่ได้รับที่ส�ำคัญคือ
กำรยกเว้นภำษีเงินได้เป็นระยะเวลำสูงสุดไม่เกิน 8 ปี 
ทั้งนี้ขึ้นอยู่กับประเภทกิจกำรที่ขอรับกำรส่งเสริม

 ส�ำหรับกิจกรรมระยะยำว คือกำรท�ำงำนที่จะ
เห็นผลในระยะยำว เช่น กำรวิจัยและพัฒนำ กำรจับคู่
ธุรกิจระหว่ำงนักวิจัยกับนักธุรกิจ กำรน�ำผลงำนวิจัยไป
ต่อยอดทำงธุรกิจ กิจกรรมเหล่ำนี้จะต้องใช้เวลำในกำร
ประเมินผลส�ำเร็จ เบื้องต้นกิจกรรมที่จะเริ่มในทันที คือ
กำรจัดเวทีและสร้ำงเครือข่ำยให้นักวิจัยและนักธุรกิจ
ได้มีโอกำสได้พบปะและแลกเปล่ียนควำมคิดเห็นกัน 
โดยคำดหวังว่ำท่ำนเหล่ำนั้นจะได้ร่วมมือกันในกำรน�ำ
ผลงำนวิจัยมำต่อยอดทำงธุรกิจ และในงำน Subcon 
Thailand ปีนี้ ที่ศูนย์แสดงสินค้ำ BITEC บำงนำ 
ระหว่ำงวันที่ 17-20 พฤษภำคม 2560 ได้จัดให้มี 
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Innovation Pavilion ซึ่งจะน�ำผลงำนนวัตกรรมของ
หน่วยงำนวิจัยต่ำงๆ ในประเทศไทยมำแสดง หำกม ี
งำนนวัตกรรมใดที่มีผู้สนใจก็สำมำรถน�ำไปต่อยอดทำง
ธุรกิจได้เลย

Q  ในมมุมองของท่านผอ.คดิว่าจดุแขง็และจดุอ่อน 
 ของอุตสาหกรรมไทยนั้นคืออะไร ?

A  ผมเห็นว่ำนักอุตสำหกรรมของเรำคุ้นเคยกับกำร
รบัจ้ำงผลติ ท�ำให้เรำละเลยกำรพฒันำด้ำนผลิตภณัฑ์และ
กำรตลำด ซึ่งก็เป็นธรรมชำติเพรำะในอดีตเรำได้เปรียบ
ในเรื่องค่ำแรงงำน อย่ำงไรก็ตำมผมเชื่อมั่นว่ำในเรื่อง 
กำรผลิต ผู้ประกอบกำรอุตสำหกรรมไทยมีควำมสำมำรถ
ไม่เป็นรองใคร เรำมีแรงงำนฝีมือที่มีควำมยืดหยุ่นสูงและ
พร้อมที่จะรองรับเทคโนโลยีใหม่ เพียงแต่ต้องได้รับกำร
ฝึกอบรมที่เหมำะสม

 กำรละเลยกำรพัฒนำผลิตภัณฑ์และกำรตลำด
ท�ำให้เรำมีปัญหำเมื่อเจอคู่แข่งจำกประเทศอื่นที่มีต้นทุน
กำรผลิตที่ต�่ำกว่ำ อย่ำงไรก็ตำมด้วยมำตรกำรช่วยเหลือ
จำกภำครำชกำรหลำยหน่วยงำน จึงเป็นโอกำสที่ดี ที่ 
ผู้ประกอบกำรไทยจะได้ใช้ประโยชน์จำกมำตรกำรต่ำงๆ 
ในกำรปรับตัวและยกระดับควำมสำมำรถของตนเอง

 อยำกจะฝำกให้ผู้ประกอบกำรไทย ได้มองภำค
อตุสำหกรรมเกษตรด้วย เพรำะประเทศไทยเรำมพัีนธุพื์ช
ที่หลำกหลำย ที่เป็นควำมต้องกำรของท่ัวโลก เรำยังมี
พ้ืนที่ว่ำงในกำรพัฒนำอีกมำกในภำคกำรเกษตร

Q  ปัญหาและอุปสรรคในอุตสาหกรรมไทยที่ 
 ควรแก้ไขอย่างเร่งด่วน ?

A  อย่ำงที่กล่ำวมำแล้วในเบื้องต้น อุตสำหกรรมเรำ
ขำดทักษะในกำรพัฒนำผลิตภัณฑ ์และกำรตลำด 
เรำเคยชินกับกำรรับจ้ำงผลิตท่ีไม่ต้องรับผิดชอบเกี่ยวกับ
ตัวสินค้ำและกำรตลำด เมื่อประเทศพัฒนำขึ้นและควำม
ได้เปรียบด้ำนแรงงำน (ค่ำจำ้งแรงงำนต�่ำ) หมดไป เรำจะ
ได้รับผลกระทบมำกจำกประเทศท่ีมค่ีำจ้ำงแรงงำนต�ำ่กว่ำ 
ดังนั้นเพื่อสร้ำงสถำนะควำมได้เปรียบทำงกำรแข่งขันใน
ภำคอุตสำหกรรม จ�ำเป็นอยำ่งยิ่งที่ ผู้ประกอบกำรไทย
จะต้องพัฒนำควำมเชีย่วชำญในสำยกำรผลิต และมคีวำม
สำมำรถในกำรพัฒนำผลิตภัณฑ์ จึงจะสำมำรถคงควำม
ได้เปรียบทำงกำรค้ำ

Q  ความได้เปรยีบทางการแข่งขนัของอุตสาหกรรม 
 ไทยในตลาดภูมิภาคอาเซียน ?

A  สินค้ำไทยเป็นสินค้ำที่ได้รับกำรยอมรับว่ำเป็น
สินค้ำที่มีคุณภำพดีและได้มำตรฐำน ทั้งในตลำดอำเซียน
และตลำดโลก ทัง้นีต้้องขอบคณุผูผ้ลติไทยทีผ่ลิตสินค้ำท่ีดี
จ�ำหนำ่ยไปต่ำงประเทศ ท�ำให้สินค้ำที่ผลิตที่ประเทศไทย 
เป็นสินค้ำที่ได้รับกำรยอมรับไปทั่วโลก ท�ำให้สินคำ้ไทย
ได้รับควำมไว้วำงใจและสำมำรถจ�ำหนำ่ยได้ง่ำยขึ้น

 ประเทศไทยมีระบบสำธำรณูปโภคที่เอ้ือต่อกำร
ท�ำธุรกิจและมีภำคกำรผลิตที่มีกำรพัฒนำมำอย่ำง
ยำวนำนและต่อเนื่อง ผมเชื่อมั่นว่ำระดับควำมสำมำรถ
ในกำรผลิตของประเทศไทยไม่แพ้ที่ใดในโลก
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Q  ท่านผอ.มีค�าแนะน�าเพิ่มเติมฝากถึงสมาชิก 
 และสมาคมฯ 

A  ภำคเอกชนและรำชกำรจ�ำเป็นอย่ำงยิ่งท่ีจะต้อง
เดินไปด้วยกันและในจังหวะเดียวกัน มำตรกำรสนับสนุน
และส่งเสริมจำกภำครัฐต้องช่วยสนับสนุนกำรท�ำธุรกิจ
ของเอกชนอยำ่งแท้จริง ในขณะที่ภำครำชกำรต้องรับฟัง
ควำมเหน็จำกภำคเอกชน จงึอยำกให้สมำคมทีเ่ป็นตวัแทน
ของกลุ่มธุรกิจ ช่วยเป็นกระบอกเสียงให้กับสมำชิกและ
ประสำนกับทำงภำครำชกำรว่ำมำตรกำรสนับสนุนท่ี
ต้องกำรแท้จริงคืออะไร BUILD ที่เป็นส่วนหนึ่งของ
รำชกำรยินดีเป ็นอย่ำงยิ่งท่ีจะรับข้อเสนอแนะและ 
ช่วยสนับสนุนผู้ประกอบกำรไทย  

555 ถนนวิภาวดีรังสิตเขตจตุจักรกรุงเทพฯ 10900

555 Vibhavadi Rangsit Road Chatuchak, Bangkok 10900 THAILAND.

Tel : +66 (0) 2553 8334  /  Fax : +66 (0) 2553 8325
E-mail : build@boi.go.th 
Sourcing Services : sourcing@boi.go.th

ส�ำนักงำนคณะกรรมกำรส่งเสริมกำรลงทุน 
หน่วยพัฒนำกำรเชื่อมโยงอุตสำหกรรม (BUILD)
THAILAND BOARD OF INVESTMENT (BOI) 
BOI Unit for Industrial Linkage Development (BUILD)

สนใจสอบถำม หรือ รับค�ำปรึกษำ ติดต่อ :

www.boi.go.th
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เชื่อว่าหลายคนอาจจะ

เคยได ้เห็นกระดานด�าแบบ 

Interactive board ที่มีใช้ตาม

โรงเรียนกวดวิชา มหาวิทยาลัย 

หรือบริษัทชั้นน�าต่างๆ ซ่ึง

ลักษณะจะเป็นกระดานท่ีเรา

เขียนอะไรลงไปหรือใส่ภาพลงไปได้ และใช้การสัมผัสที่จอ 

ซ่ึงข้อเสียคือจอเสียได้ง่าย รวมถึงเคลื่อนย้ายจอได้ล�าบาก 

เทคโนโลยโีปรเจคเตอร์แบบ Interactive กเ็ลยเข้ามาทดแทน 

ซึ่งท�าได้เหมือนกระดานด�า Interactive แทบทุกอย่าง แต่

ฉายไปที่ไหนก็ได้ รวมถึงใช้ระบบเซนเซอร์ในการจับความ

เคลื่อนไหวของมือเวลาชี้บนภาพ ท�าให้เราได้ “จอสัมผัส” 

บนผนังหรือก�าแพงที่เอามือแตะแล้วสั่งงานได้ทันที 

เมื่อวันที่ 7 มกราคม 2559 เว็บไซต์ CNET ได้น�าเสนอ

อีกหนึ่งนวัตกรรมที่น่าสนใจภายในงาน CES 2017 ก็คือ 

Xperia Projector โปรเจคเตอร์ต้นแบบที่สามารถเปล่ียน

พื้นที่ต่างๆ เช่น ก�าแพง กระดาน หรือโต๊ะ ให้เป็นอุปกรณ์

แอนดรอยด์ที่สามารถให้คุณสัมผัสและใช้งานได้จริงๆ ด้วย

เซ็นเซอร์ภาพแบบอินฟราเรดเพื่อจับต�าแหน่งของนิ้วมือ 

ไม่ว่าจะเป็นการลากนิ้ว สไลด์หน้าจอไปมา ซูมเข้าซูมออก 

หรือจะพิมพ์คีย์บอร์ด โดย Sony Xperia Projector จะท�า

หน้าที่ฉายภาพลงพื้นผิวต่างๆ ให้เป็นจอแอนดรอยด์ขนาด

ใหญ่ที่สามารถขยายได้สูงสุด 23 นิ้ว แต่หากฉายเพ่ือใช้ดู

อย่างเดียวสามารถขยายได้สูงสุดถึง 80 นิ้ว

ซึ่งก่อนหน้านี้ บริษัท Epson แบรนด์ท่ีได้รับความ 

นิยมสูงสุดในไทยมายาวนาน ได้เปิดตัวรุ่น EB-595Wi และ 

EB-1430Wi โปรเจคเตอร์แบบ Interactive ท่ีสามารถสัง่งาน

เพียงปลายนิ้วสัมผัส ออกมาจ�าหน่ายเป็นเครื่องแรกแล้ว

ส�าหรบัการใช้งานเครือ่งโปรเจคเตอร์แบบ Interactive 

มีข้อดีตรงท่ีสามารถติดตั้งตัวเครื่องให้ห่างกับฉากในระยะแค่ 

47 เซนติเมตร ก็เพียงพอที่ส�าหรับฉายภาพไปยังจอภาพ

ขนาด 80 นิ้วได้เลยทีเดียว

เครือ่งฉายภาพระบบสัมผัสจากปลายนิ้ว

INTERACTIVE
PROJECTOR
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แหล่งอ้างอิง :
1. Xperia Projector สุดยอดโปรเจคเตอร์แอนดรอยด์ จาก Sony  เข้าถึงได้ที่ https://men.kapook.com/view164115.html
2. รีวิว : Epson EB-1430Wi โปรเจคเตอร์ interactive สั่งงานผ่านนิ้วสัมผัส  เข้าถึงได้ที่
 https://www.macthai.com/2015/04/09/review-interactive-projector-epson-eb-1430wi/ 

ประโยชน์ที่เห็นได้ชัดที่สุด จึงเป็นความยืดหยุ่นเมื่อ 

ติดตั้งใช้งาน Interactive Projector อาทิ การใช้งานทั่วไป 

ภายในห้อง แม้เป็นห้องขนาดเลก็กย็งัสามารถรบัชมภาพฉาย 

ขนาดใหญ่ได้ แต่ความน่าทึ่ง คือ การทลายข้อจ�ากัดเดิมๆ  

พืน้ทีท่ีจ่�ากดัคับแคบมากๆ อาทภิายในตูโ้ชว์หน้าร้านกส็ามารถ 

ติดตั้งใช้งานโปรเจ็กเตอร์ได้ หรือแม้แต่การยึดเพื่อฉายภาพ

ลงบนหน้าโต๊ะโดยตรงก็ท�าได้ด้วย

ซึง่การควบคมุด้วยระบบสมัผสัน้ีมศัีกยภาพเทยีบเท่ากับ

ที่เราเคยใช้งานผ่านมือถือ หรือแท็บเล็ตเลยทีเดียว อาทิการ

ขยับ หมุน ย่อ-ขยาย ฯลฯ ก็ท�าได้แบบเดียวกัน และมิใช่

แค่นั้น เราสามารถการควบคุมผ่านนิ้วมือ และ Interactive 

Pen พร้อมๆ กัน ด้วยความที่รองรับการสัมผัสได้หลายจุด

พร้อมกัน ท�าให้เวลาคุยไอเดียหรือท�างานร่วมกัน สามารถ

เขียนใช้งานหน้าจอได้พร้อมกันเลยคนเลยทีเดียว ซึ่งเป็น

ประโยชน์และสนุกมาก

ถ้าเราประชุมด้วยโหมดไวท์บอรด์นี้ เราสามารถแชร์

หน้าจอไวท์บอดร์ดไปยงัอปุกรณ์อืน่ๆ ในขณะทีป่ระชุมไปด้วย 

เช่น สมาร์ทโฟน แทบ็เลต โน้ตบุค้ ได้พร้อมกนัถึง 15 อปุกรณ์

เลยทีเดียว ที่ส�าคัญสามารถ ขีด เขียน วาด ไฮไลท์จุดต่างๆ 

บนหน้าจออปุกรณ์ให้ไปปรากฎบนหน้าจอทีฉ่ายโปรเจคเตอร์

ได้ด้วย

โปรเจคเตอร์สัมผัสแบบ Interactive ต้องยอมรับเลย

ว่าเป็นเทคโนโลยีที่น่าตื่นเต้นและสนุกมากในการใช้งาน 

เพราะเหมือนเราใช้กระดาน Whiteboard ที่มีความฉลาด

หลายอย่าง

ข้อดีที่เห็นต่างจากการใช้กระดานด�าแบบ Interactive  

ที่เห็นได้ชัดคือการติดตั้งที่ท�าได้ทั้งแนวตั้งแนวนอน ใช้ระยะ

ห่างไม่มาก ฉายบนฉากเล็กฉากใหญ่ก็ท�าได้หมด แถมรองรับ

การสัมผัสมากถึง 6 จุดพร้อมกัน

ข้อเสยีกค็อืราคาท่ีถือว่าสงูพอสมควร ซ่ึงกลุม่เป้าหมาย

ที่น่าสนใจคือโรงเรียนกวดวิชา มหาวิทยาลัย สถานศึกษา 

หรือบริษัทชั้นน�า ที่ปกติก็ใช้ Whiteboard Interactive 

กันอยู่แล้ว การเปลี่ยนมาใช้โปรเจคเตอร์แบบ Interactive 

ที่ราคาก็ไม่ห่างกันมากนัก ก็เป็นทางเลือกที่น่าสนใจทีเดียว
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ปัจจัยส�ำคัญในควำมส�ำเร็จขององค์กร หำกปัจจัย

เหล่ำน้ันมีหลำยปัจจัย ขอให้ยกปัจจัยส�ำคัญที่สุดเพียง

หน่ึงปัจจัยนั่นก็คือ “คน” หำกปรำศจำก “คน” ใน

องค์กรและ “คน” ทีเ่รำเกีย่วข้องด้วย แล้วทกุสิง่ทกุอย่ำง 

ก็เกิดขึ้นไม่ได้ และ “คน” ก็ยังสำมำรถน�ำพำองค์กรไปสู่

ควำมส�ำเร็จและควำมล้มเหลวได้เช่นกัน ดังนั้น “คน” 

จึงต้องได้รับกำรจัดกำรที่ดีและได้รับกำรพัฒนำอย่ำง 

ต่อเนื่อง

หลักในกำรบริหำรทรัพยำกรมนุษย์ หำกเรำรู้

ธรรมชำติของมนุษย์ เรำก็จะบริหำรทรัพยำกรมนุษย์

ได้เป็นอย่ำงดีและมีประสิทธิภำพ มนุษย์ทุกคนมีควำม

ต้องกำรและมีเป้ำหมำยชีวิตที่แตกต่ำงกัน บำงคนอำจมี

เป้ำหมำยชีวิตอยู ่ที่ควำมร�่ำรวยมีทรัพย์สินมำกมำย 

บำงคนอำจมีเป้ำหมำยชีวิตอยู่ที่กำรมีชื่อเสียง มีเกียรติ 

ประวตัเิป็นทีย่อมรบัของสงัคม บำงคนอำจต้องกำรใช้ชวีติ

ทีม่โีอกำสค้นหำสิง่ใหม่ๆ อยูเ่สมอ หรอืบำงคนอำจต้องกำร

ใช้ชวีติอย่ำงสมถะ เหล่ำนีล้้วนเป็นควำมแตกต่ำงของแต่ละ

ปัจเจกบุคคล

นอกจำกนัน้กย็งัมรีะดบัสงูต�ำ่ทีม่ำกน้อยแตกต่ำงกนั

ด้วย แต่จุดหมำยปลำยทำงไม่แตกต่ำงกันมำกนัก นั่นก็

คือ ควำมสุขและกำรมีคุณภำพชีวิตที่ดี หำกเขำพบว่ำ 

สิ่งที่เรำบริหำรจัดกำรเป็นเส้นทำงเดียวกับสิ่งที่จะน�ำพำ

เขำไปสูค่วำมต้องกำรและเป้ำหมำยชวีตินัน้ ทกุส่ิงทุกอย่ำง

กเ็กดิขึน้เองตำมธรรมชำต ิด้วย “ใจ” ทีเ่ตม็เป่ียมด้วยพลัง 

ดังนั้น หลักในกำรบริหำรทรัพยำกรมนุษย์ จึงใช้

หลัก “4 ใจ” คือ

เข้าใจ1.

มนุษย์ทุกคนมีควำมแตกตำ่งกันทั้งทำงสรีระ สติปัญญำ

และจิตใจ เรำจึงจ�ำเป็นจะต้องเข้ำใจเขำ ไม่ว่ำจะเป็น 

จุดเด่น จุดด้อย ควำมรู้ ควำมสำมำรถ จริต อุดมกำรณ์ 

ควำมคิด พื้นฐำนครอบครัว และอื่นๆ อีกมำกมำย กำร

เข้ำใจควำมแตกต่ำงของมนุษย์ ท�ำให้เรำสำมำรถเลือก

มอบหมำยหน้ำที่กำรงำนให้ถูกต้องกับคนแต่ละประเภท 

เป็นกำรน�ำเอำควำมรู ้ควำมสำมำรถ ควำมเก่งกำจของเขำ

ออกมำใช้ให้ได้ผลอย่ำงเต็มที่ ในขณะเดียวกันก็หลีกเลี่ยง

กำรมอบหมำยงำนให้กับคนที่ไม ่สำมำรถท�ำงำนนั้น 

เพื่อจะได้ไม่เกิดผลลัพธ์อันไม่พึงประสงค์ขึ้นได้ คนที่ได้มี

โอกำสท�ำงำนในสิ่งที่ตนรัก ตนถนัด ย่อมจะท�ำงำนนั้น

อย่ำงมีควำมสุขและได้ผลงำนที่มีคุณภำพ

4 ใจ สร้างองค์กรมีชีวิต
หลักการบริหารทรัพยากรมนุษย์ 

นำาองค์กรสู่ความยั่งยืน
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จูงใจ2.

มนุษย์ทุกคนมีควำมสุขใจหรือควำมสะดวกใจที่จะท�ำ 

สิ่งหนึ่งสิ่งใดมำกน้อยไม่เท่ำกัน เรำเรียกขอบเขตควำม

สะดวกใจนั้นว่ำ “Comfort Zone” เมื่อเรำเข้ำใจเขำ

ดแีล้ว เรำกจ็ะรูว่้ำ “Comfort Zone” ของเขำว่ำมำกน้อย

เพียงใด และจะดีขึ้นมำกถ้ำคนเรำมี “Comfort Zone” 

ที่ใหญ่ขึ้นเรื่อยๆ เมื่อเวลำผ่ำนไป ศักยภำพในกำรท�ำ 

สิง่หนึง่สิง่ใดกจ็ะมำกขึน้เรือ่ยๆ กำรจงูใจนีจ้งึประกอบด้วย 

5 ควำมกล้ำ กลำ่วคือ กล้าเรียนรู้ กล้าคิด กล้าน�าเสนอ 

กล้าท�า และกล้ารับผิดชอบ ปัจจุบันควำมรู้และวิทยำกำร

ต่ำงๆ ได้ถูกค้นคิดข้ึนใหม่อยู่ตลอดเวลำ ประกอบกับ

กำรปฏิบัติงำนให ้สัมฤทธิ์ผลมีควำมซับซ ้อนยิ่ งขึ้น 

จ�ำเป็นจะต้องใช้ควำมรู ้ ท่ีผสมผสำนกันหลำยแขนง 

(Multidisciplinary Knowledge) วิศวกรอำจจะต้องใช้

ควำมรูด้้ำนบญัชกีำรเงนิ หรอืวทิยำศำสตร์อำหำรเพิม่เตมิ 

นักกำรตลำดอำจจะต้องใช ้ควำมรู ้ด ้ำนเทคโนโลยี

สำรสนเทศเพิ่มเติม เป็นต้น กำรจูงใจให้กล้ำที่จะเรียนรู้

ในสิ่งที่ตนเองไม่ถนัด จะท�ำให้วันหนึ่งสิ่งนั้นกลำยเป็นสิ่ง 

ที่รู้และถนัดขึ้นมำได้ ขอบเขตควำมสะดวกใจในควำมรู้ก็

จะกว้ำงใหญ่ขึน้ รูม้ำกกม็วีตัถดุบิในกำรคดิมำก เรำกจ็งูใจ

ให้เขำกลำ้คิด และกล้ำที่จะน�ำควำมคิดนั้นมำแลกเปลี่ยน

กับคนอื่นในองค์กร ควำมคิดนั้นอำจเอื้อประโยชน์ในกำร

เพ่ิมประสิทธิภำพกำรท�ำงำนให้กับผู้อื่นก็ได้ เมื่อควำม

มั่นใจในสิ่งที่คิดมีมำกขึ้น ขอบเขตควำมสะดวกใจในกำร 

น�ำเสนอก็ใหญ่ขึ้น และก็จะพัฒนำจำกควำมกล้ำเสนอไป

สู่ควำมกล้ำท�ำและกล้ำรับผิดชอบในท่ีสุด เรำจ�ำเป็นที ่

จะต้องเปิดโอกำสให้เขำได้เกิด 5 ควำมกล้ำนี้ ผลลัพธ์

อำจมถีกูมผีดิได้ ถกูเป็นพลงัใจ ผดิเป็นคร ูและจะถกูน�ำไป

แก้ไขปรับปรุงให้ดีขึ้นต่อไป แต่จะต้องไม่ถูกน�ำมำเป็น

อุปสรรคปิดกั้นควำมกล้ำนี้ไป

สานใจ3.

ในองค์กรประกอบด้วยคนจ�ำนวนมำก มีหน้ำที่แตกต่ำง

กันไป หำกได้น�ำเอำควำมรู้ควำมสำมำรถของแต่ละคน

มำเกื้อกูลกันจะเกิดพลังขึ้นอย่ำงมำก ดังนั้นจึงจ�ำเป็นที่

จะต้องมีกำรส่งเสริมกำรท�ำงำนเป็นทีม ด้วยกำรจัดกำร

ทีมงำนข้ำมสำยงำนที่มีเป้ำหมำยร่วมกัน นอกจำกกำร

ท�ำงำนเป็นทีมโดยมี “งำน” เป็นตัวสำนใจแล้ว เรำยัง

สำมำรถใช้ “ควำมชอบ” ทีเ่หมอืนกนัของแต่ละคนมำเป็น

ตัวสำนใจโดยผำ่นกำรท�ำกิจกรรมร่วมกัน อำทิ คนที่ชอบ

เล่นดนตรี เมื่อเรำจัดให้มีชมรมดนตรี มีเครื่องดนตร ี

ครบครัน พวกเขำเหล่ำนั้นก็จะมำรวมตัวกันเล่นดนตร ี

ในเวลำที่เว้นว่ำงจำกกำรท�ำงำนได้ คนใดคนหนึ่งอำจมี

หลำย “ควำมชอบ” ก็อำจร่วมกิจกรรมกับคนได้หลำย

กลุ่ม จึงเป็นกำรขยำยขอบข่ำยกำรสำนใจให้กว้ำงขวำง

ยิ่งขึ้น กำรท�ำงำนเป็นทีมและกำรท�ำกิจกรรมร่วมกันยัง

ช่วยส่งเสริมให้เกิดกำร “เขำ้ใจ” และกำร “จูงใจ” ใน 

2 ข้อแรกเป็นลูกโซ่ต่อเนื่องกันไปกับคนอื่นๆ อีกด้วย

ได้ใจ4.

องค์กรที่มีควำมยั่งยืนจะต้องเป็นองค์กรที่มีชีวิต มีกำร

พัฒนำอย่ำงต่อเนื่องเพื่อตอบสนองต่อสิ่งแวดล้อมที่

เปลี่ยนแปลงไป และแน่นอนว่ำในทุกช่วงเวลำที่ผ่ำนไป

จะมีอุปสรรคอยู่บ้ำง แต่สิ่งที่จะยึดเหนี่ยวให้ทุกคนใน

องค์กรร่วมแรงร่วมใจในกำรฝ่ำฟันอปุสรรคเหล่ำนัน้ไปได้ 

มีทุกข์ร่วมต้ำน มีสุขร่วมเสพ ก็ด้วยใจที่ “รักและผูกพัน” 

ต่อองค์กรเสมือนครอบครัวเดียวกัน ผู้อำวุโสมำกกวำ่จะ

ต้องมีควำมเมตตำ ผู้อำวุโสน้อยกว่ำจะต้องมีควำมนับถือ 

โดยทุกๆ คน เป็นแบบอยำ่งที่ดี (Role Model) ต่อกัน

และกัน
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หลัก “4 ใจ” นี้ มีเครื่องมือส�ำคัญชิ้นหนึ่งที่ 

ช่วยให้บรรลุเป้ำหมำยได้อย่ำงมีประสิทธิผลน่ันก็คือ 

“การส่ือสารเพ่ือความเข้าใจในองค์กร” กำรสื่อสำร

ภำยในองค์กรเรำท�ำได้หลำยช่องทำง และหลำยสื่อ อำทิ 

กำรติดประกำศ วิทยุเสียงตำมสำย Digital Signage 

เว็ปไซต์ กำรประชุม กำรสัมมนำ เป็นต้น รวมถึงกำรใช้

ห้องสนทนำในระบบสื่อสำรบนสังคมออนไลน์ต่ำงๆ ทั้งนี้ 

กำรสื่อสำรทั้งหมดมีจุดมุ่งหมำยเพื่อควำมเข้ำใจร่วมกัน

ในองค์กร ตั้งแต่ปรัชญำในกำรด�ำเนินธุรกิจ ค่ำนิยม

องค์กร วิสัยทัศน์ เรื่อยมำจนถึงส่วนที่ย่อยที่สุดในระดับ

บุคคลที่ทุกคนจะทรำบถึงบทบำท หนำ้ที่ และ KPI ของ

ตนเอง

ในด้ำนของกำรพัฒนำทรัพยำกรมนุษย์ก็ส�ำคัญ 

ยิ่งเช่นกัน กำรเปลี่ยนแปลงต่ำงๆ ในโลกนี้ไม่วำ่จะเป็น

วิทยำกำร เทคโนโลยี ระเบียบกำรค้ำโลก สภำพสังคม 

ส่ิงแวดล้อมและอื่นๆ เกิดขึ้นอยู่ตลอดเวลำและรวดเร็ว

มำกขึ้น ล้วนแล้วแต่เป็นสิ่งท้ำทำยขององค์กร ในกำร

พัฒนำทรัพยำกรมนุษย์เพื่อพร้อมรับกับกำรเปลี่ยนแปลง

นั้น 

ในอดตีวทิยำกำรต่ำงๆ อำจใช้เวลำถงึ 20 ปี ในกำร

พฒันำให้เกดิขึน้ใหม่เพือ่มำทดแทนของเดมิท่ีใช้อยู ่ แต่ใน

ปัจจุบันวิทยำกำรใหม่ๆ อำจมีอำยุเพียง 20 เดือนและใน

อนำคตอำจมีวิทยำกำรใหม่ๆ เกิดขึ้นทุก 20 สัปดำห์ ก็

เป็นไปได้ คนที่ไม่ได้รับกำรพัฒนำ และเตรียมพร้อมต่อ

กำรเปลีย่นแปลงนัน้กจ็ะเกดิช่องว่ำงทีก่ว้ำงข้ึนเร่ือยๆ จน 

ไม่สำมำรถปฏิบัติงำนให้สอดคล้องกับสิ่งต่ำงๆ รอบตัวได้

นอกเหนือจำกนั้นกำรเปิดกว้ำงของตลำดแรงงำน

ในสังคมโลกก็มำกขึ้นเรื่อยๆ ดังจะเห็นว่ำในปี 2558 

ประชำคมเศรษฐกิจอำเซียน (AEC) ก็เปิดให้มีกำรเคลื่อน

ย้ำยแรงงำนอย่ำงเสรีระหว่ำงประเทศสมำชิก และใน

อนำคตอำจมีกำรขยำยเขตเศรษฐกิจให ้กว ้ำงใหญ ่

ขึ้นเรื่อยๆ ในที่สุดวันหนึ่งข้ำงหน้ำโลกที่ไร้พรมแดนอำจ

เป็นจริงก็ได้ แรงงำนในทุกส่วนของโลกอำจมีกำรเคลื่อน

ย้ำยเสรีไปได้ทุกแห่งหน กำรเตรียมพร้อมต่อกำรเปิด

กว้ำงนี้ จึงไม่เพียงแต่จ�ำเป็นต้องรู้ภำษำ โดยเฉพำะภำษำ

อังกฤษ เพื่อกำรสื่อสำรให้เขำ้ใจกันแล้ว ยังมีควำมจ�ำเป็น

ทีจ่ะต้องเรยีนรูว้ฒันธรรม ประเพณ ีประวตัศิำสตร์ ศำสนำ 

ควำมเชื่อ ควำมศรัทธำ ทุกสิ่งทุกอย่ำงที่เกี่ยวข้องกับกำร

อยู่ร่วมกันอย่ำงมีสันติสุขของคนตำ่งเชื้อชำติ ตำ่งภำษำ 

เหล่ำนี้เป็น Soft Skill ที่ทำ้ทำยขององค์กรในกำรพัฒนำ

ทรัพยำกรมนุษย์ในอนำคตข้ำงหนำ้

ไม่มีใครไม่ท�ำงำนร่วมกับ “คน” ไม่วำ่จะเป็นเพียง

คน 2 คนหรือคนหมู่มำก เรำตำ่งต้องพึ่งพำซึ่งกันและกัน

เพื่อให้ผลลัพธ์ของงำนเป็นไปตำมเป้ำหมำยที่ได้วำงไว้ 

หำกคนหนึ่งเดินเร็ว อีกคนหนึ่งเดินช้ำ นั่นหมำยถึงเรำ

อำจต้องกำรพัฒนำ (HRD) หำกคนหนึ่งตัวสูงเอื้อมถึง 

อีกคนหนึ่งตัวเตี้ยเอื้อมไม่ถึง เรำอำจต้องกำรกำรจัดกำร 

(HRM) งำนบุคคลเป็นงำนที่ทุกคนมีส่วนเกี่ยวข้องด้วย

เสมอ ผู้บริหำรทุกคนต้องเป็น HR Manager ในตัว 

คนเดียวกันด้วย   

4 ใจ
สร้างองค์กรมีชีวิต
หลักการบริหารทรัพยากรมนุษย์ 

นำาองค์กรสู่ความยั่งยืน
ที่มา : http://www.cpthailand.com
โดย วิเศษ วิศิษฏ์วิญญู รองกรรมการผู้จัดการอาวุโส บริษัท ซีพีค้าปลีกและการตลาด จ�ากัด
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FACTORY OUTLOOK

TAKAHATA  PRECISION  (THAILAND) LTD.

บริษัท ทาคาฮาตะ พรีซิชั่น (ประเทศไทย) จ�ากัด

วารสาร MOULD & DIE คอลัมน์ Factory Outlook ได้รับเกียรติเข้าเย่ียมชม 

บริษัท ทาคาฮาตะ พริซิชั่น (ประเทศไทย) จ�ากัด ที่เป็นผู้น�าในด้านวิศวกรรมพลาสติก 

อย่างครบวงจรด้วยเทคโนโลยีที่ทันสมัยผลิตสินค้าในหลากหลายกลุ่มอุตสาหกรรม 

พร้อมได้สัมภาษณ์พูดคุยกับ คุณวัฒนา ตระการภาสกุล ประธานบริษัท

คุณวัฒนา ตระการภาสกุล ประธานบริษัท

www.takahata.biz
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Q  ประวัติความเป็นมาของบริษัท ทาคาฮาตะ 
 พรีซิชั่น (ประเทศไทย) จ�ากัด ?

A 	 บริษัท	ทาคาฮาตะ	เริ่มก่อตั้งในปี	ค.ศ.	1929	นับ
เป็นเวลา	88	ปี	 โดยมี	CEO	คนปัจุบัน	คือ	Mr.	Yasuo	
Yamamoto	 ทาคาฮาตะ	 เริ่มต้นจากการเป็นผู้ผลิต
มาตราวดัน�า้	และได้พฒันามาตรวดัน�า้โดยการเปล่ียนแปลง 
เฟืองโลหะภายในมาตราวัดน�้า	 มาเป็นเฟืองพลาสติก 
และได้เริ่มพัฒนางานด้านผลิตชิ้นส่วนพลาสติกวิศวกรรม
อย่างต่อเนือ่ง	เพือ่ป้อนเข้าสูโ่รงงานอตุสาหกรรมในหลาย
แขนง	เช่น	อสุาหกรรมยานยนต์	อเิลก็ทรอนกิส์	อปุกรณ์
ส�านักงาน	 กล้องถ่ายรูป	 และเครื่องมือทางการแพทย	์
เป็นต้น	 ปัจจุบันกลุ่มทาคาฮาตะได้ขยายสาขา	 โดยมี
โรงงานที่เป็นฐานการผลิต	12	แห่ง	ใน	7	ประเทศ	ได้แก่	
ประเทศญีปุ่น่	มาเลเซีย	ไทย	จนี	เวยีดนาม	สหรฐัอเมริกา	
และอนิเดยี	
 
	 ทาคาฮาตะประเทศไทยก่อตั้งเมื่อปี	 1991	 มีสอง
โรงงานคือ	 อยุธยา	 และระยอง	 โดยบริษัท	 ทาคาฮาตะ	
พรีซิชั่น	ระยอง	อยู่ในนิคมอุตสาหกรรมเหมราชอีสเทิร์น
ซบีอร์ด	ก่อตัง้เมือ่ปี	2555	ได้ย้ายมาจากนคิมอตุสาหกรรม
นวนครที่ได้รับผลกระทบจากอุทกภัยเมื่อปี	พ.ศ.	2554 
มีเคร่ืองฉีดพลาสติก	 87	 เครื่องประเภท	 Horizontal 
Injection,	Vertical	Injection	ขนาด	50t-550t	พนกังาน	
600	 คน	 เราตั้งเป้าสร้างบริษัททาคาฮาตะให้เป็น	 Fully	
Automation	โดยภายในปีนี้ตั้งเป้าไว	้10%

มุ่งสร้างคุณภาพ ความไว้วางใจ
และความพึงพอใจให้กับลูกค้า

		 บริษทัทาคาฮาตะได้มกีารส่งเสริมและสร้างค่านยิม
ให้เกิดในองค์กรด้วยหลัก	4 Core Values
 1. Human Assets	(Monozukuri=Hitozukuri	:	
Creating	 People)	 คือการสร้างบุคลากรพัฒนาด้าน
ทักษะฝีมอื	 จนเกิดความเชีย่วชาญเป็นองค์ความรูท้ีส่ัง่สม
ภายในองค์กรมาอย่างต่อเนื่อง
 2. Collective Strength	 มีการบูรณาการทุก 
ขั้นตอนในการผลิต	 และบุคลากรทุกภาคส่วนร่วมแรง
ร่วมใจเดินไปสู่เป้าหมายเดียวกันเพื่อความยั่นยืนของ
องค์กร	
 3. Ability to Respond การบริการที่ตองสนอง
ต่อความต้องการของลูกค้าอย่างครบวงจร	
 4. Challenging Spirit	 ความกล้าคิดค้นวิจัย
พัฒนาให้เกิดนวัตกรรมผลิตภัณฑ์ใหม่ๆ	 เพื่อยกระดับ
คุณภาพมาตรฐานผลิตภัณฑ์

Core
Values4 Human Assets

Collective Strength
Ability to Respond
Challenging Spirit
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Q  สิ่งที่ท�ำให้บริษัททำคำฮำตะโดดเด่นจำกผู้ผลิต 
	 ชิ้นส่วนพลำสติกรำยอื่นๆ	คืออะไร	?

A 	 บรษิทัทาคาฮาตะ	เรามคีวามพร้อมในทุกด้านอย่าง
ครบวงจร	 ทั้งบุคลากร	 เครื่องจักร	 และระบบงาน	 เรามี
เครื่องจักรที่สามารถผลิตแม่พิมพ์และซ่อมแม่พิมพ์ที่ใช้
ในการผลติชิน้ส่วนพลาสตกิของเราเอง	ผลติภณัฑ์ของเรา
เป็นชิน้ส่วนทีม่คีวามละเอยีดแม่นย�าสงู	(Precision	Parts)	
ด้านระบบงานเราได้รับการรับรองมาตราฐานคุณภาพ
เช่น	 ISO	 9001,	 ISO/TS	 16949,	 ISO	 14001,	 ISO	
18001,	ISO	27001	เป็นต้น	เราน�า	ระบบ	5	ส.,	CCCF	
และ	ไคเซน	ของญีปุ่น่มาประยกุต์ผสมผสานในการบรหิาร
จดัการภายในโรงงาน	 เพือ่ให้มปีระสทิธภิาพในการท�างาน
มากที่สุด	 ด้านบริการเราตอบสนองความต้องการของ
ลูกค้าตั้งแต่การพัฒนา	 และวิจัยร่วมกันกับลูกค้าต้ังแต่
เริ่มต้นเพื่อให้ได้ชิ้นส่วนตรงตามความต้องการของลูกค้า
มากที่สุด	 โดยตอบสนองอย่างรวดเร็วมีความยืดหยุ่น
พร้อมแก้ไขปัญหาให้แก่ลูกค้าได้ทันที

Q 	 กลยุทธ์ในกำรด�ำเนินธุรกิจให้ประสบควำม 
	 ส�ำเร็จคืออะไร	?

A 	 กลยุทธ์ทางธุรกิจดังปรัชญาในการด�าเดินธุรกิจ	
Technology Quality and Human Assets	 คือ 
การสร้างสรรค์	 ผลติภณัฑ์ด้วยทรพัยากรมนษุย์ท่ีมคีวามรู้
ความช�านาญ	 ค�านึงถึงคุณภาพของผลิตภัณฑ์โดยใช้
เทคโนโลยี่ท่ีทันสมัย	 ทาคาฮาตะ	 ได้น�าเอาเทคโนโลยี
และเทคนิคใหม่ๆ	เข้ามาใช้ในการท�างาน	และวิจัยพัฒนา
ผลิตภัณฑ์ตลอดเวลา	 มีการน�าเอาเครื่องที่ทันสมัยมาใช้
เช่น	 เครือ่งฉดีพลาสตกิทีส่ามารถท�างานได้รวดเรว็แม่นย�า
มีความเที่ยงตรง	 และประหยัดพลังงาน	 และสามารถฉีด
พลาสติกชนิดต่างๆ	ได้อย่างหลากหลาย	รวมถึงพลาสติก
ทีม่ส่ีวนผสมของกลาสไฟเบอร์ทีม่อีตัราส่วนสงู	และพลาสตกิ
ที่มีจุดหลอมละลายในอุณหภูมิสูงได้	 นอกจากนี้เรายังมี
หน่วยงานพัฒนาอุปกณ์และเครื่องมือที่ใช้ในการผลิต	

และมีเครื่องมือที่ใช้ส�าหรับการทดสอบและตรวจสอบ
คุณภาพสินค้าที่เที่ยงตรงและทันสมัย	 โดยมีบุคลากรที่มี
ความเชีย่วชาญ	ฉะนัน้ลกูค้าจงึให้ความไว้วางใจในคุณภาพ
และมาตรฐานการผลิตของ	ทาคาฮาตะ	เสมอมา	

Q 	 ในมมุมองของคณุวฒันำ	 คดิว่ำควำมได้เปรียบ 
	 ของบริษัททำคำฮำตะนั้นคืออะไร	?	

A 	 ความได้เปรียบของทาคาฮาตะคือเรื่องพรีซิช่ัน	
ความละเอียดและความยาก	 ในงานฉีดพลาสติกเรามี
ความพร้อมในทุกด้านท่ีครบวงจรสามารถตอบสนองต่อ
ความต้องการทีห่ลากหลายของลกูค้า	 ต้ังแต่การออกแบบ
ดีไซน์ต่างๆ	 การท�าวิจัยและพัฒนา	 (Research	 and	 
Development)		ร่วมกบัลกูค้าจนกระทัง่ฉดีออกมาส�าเรจ็
เป็นชิ้นงานส่งมอบให้ถึงมือลูกค้า

Q 	 ป ัญหำและอุปสรรคส�ำหรับผู ้ผลิตชิ้นส่วน 
	 ยำนยนต์ในบ้ำนเรำท่ีประสบอยู่ปัจจบุนัคอือะไร	?

A 	 ผมมองว ่าป ัญหาและอุปสรรคพื้นฐานของ 
ผู้ประกอบการอุตสาหกรรม	ก็เหมือนกันทุกอุตสาหกรรม	
คือ	 4M	 (Man,	 Money,	 Material,	 Management) 
แต่สิ่งที่ส�าคัญคือผู ้ผลิตชิ้นส่วนอุตสาหกรรมยานยนต ์
ในประเทศไทยโดยเฉพาะทีเ่ป็นของคนไทยนัน้	ขาดโอกาส	
โอกาสที่จะได้คิดเอง	 ได้วิจัยและพัฒนาด้วยตัวเอง	 หรือ
เข้าร่วมวิจัย	 และพัฒนากับผู้ผลิตรถยนต์	 อย่างเช่น 
เรื่องการออกแบบและวิจัย	รถยนต์รุ่นใหม่ๆ	ณ	ปัจจุบัน
ไม่ได้ท�าในประเทศไทย	 ประเทศไทยเป็นเพียงฐานการ 
ผลิตเท่านั้น	โอกาสที่ผู้ประกอบการไทยจะเข้าร่วมพัฒนา
และวิจัยนั้นเป็นไปได้ยาก	ฉะนั้นถ้าเราไม่ได้ร่วมคิด	ไม่ได้
พบเจอองค์ความรู้และแนวคิดใหม่ๆ	 เราก็จะล้าหลัง 
ออกไปเรื่อยๆ	เราท�าได้แค่ผลิตงานตามสั่ง	หรือตามแบบ
ที่เค้าคิดมาให้แล้วจากต่างประเทศ	 แต่ถ้าเป็นบริษัท 
ต่างชาติที่เข้ามาต้ังฐานการผลิตในประเทศไทย	 ที่มี
บริษัทแม่อยู่ที่ต่างประเทศ	 ซึ่งมีโอกาสเข้าร่วมวิจัยกับ 
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ผู้ผลิตรถยนต์	 ท�าให้มีโอกาสมากกว่าผู้ประกอบการไทย	
ที่ไม่สามารถ	ก้าวพ้น	Tier	2-3-4	เป็น	Tier	1	ได้	ถึงแม ้
ได้เป็น	 Tier	 1	 แต่ยังคงท�างานตามแบบที่ก�าหนด	 ไม่ได้
ร่วมคิดค้นและร่วมพัฒนา	 ท�าให้ไม่สามารถสร้างสินค้า 
ที่เป็นแบรนด์ของตัวเองขึ้นได้

Q 	 ทิศทำงของอุตสำหกรรมยำนยนต์จะไปใน 
	 ทิศทำงใด	 และอุตสำหกรรมชิ้นส่วนยำนยนต ์
	 ของไทยควรจะปรับตัวอย่ำงไร	?

A 	 ทศิทางการเปลีย่นแปลงของอตุสาหกรรมยานยนต์
มองว่าหลกัๆ	จะเป็นเรือ่งของเครือ่งยนต์	ในระยะสัน้จะเหน็
แนวโน้มการเปลี่ยนแปลงพัฒนาเป็นรถยนต์ไฮบริค	 และ
ปลั๊กอินลูกผสมระหว่างน�้ามันเชื้อเพลิงกับไฟฟ้ามากขึ้น	
และรถ	EV	ซึ่งอุตสาหกรรมยานยนต์ในอนาคตเกี่ยวข้อง
กับการอนุรักษ์พลังงาน	ลดสภาวะโลกร้อน	 ใช้พลังงาน
สะอาดเป็นมิตรกับสิ่งแวดล้อม	 โดยค่ายผู้ผลิตรถยนต์
ต ่างมีการประกาศอย่างชัดเจนว่าในอนาคตจะเลิก 
ผลิตเคร่ืองยนต์ท่ีใช้พลังงานเชื้อเพลิงจากน�้ามัน	 ฉะนั้น
ผูป้ระกอบการท่ีเราเป็นส่วนหนึง่ในอตุสาหกรรมยานยนต์	
จะต้องเรียนรู้และเข้าใจทิศทางว่าอุตสาหกรรมยานยนต์
ก�าลังจะไปทางไหนเพื่อปรับตัวและเตรียมความพร้อม

Q 	 แนวโน้มอุตสำหกรรมของประเทศจำกนโยบำย 
	 ไทยแลนด์	 4.0	 ของรัฐบำล	 บริษัททำคำฮำตะ 
	 มีกำรเตรียมควำมพร้อมอย่ำงไรบ้ำง	?

A 	 ในส่วนของบริษัททาคาฮาตะ	 เราคิดเปลี่ยนตั้งแต่
ปีที่แล้ว	 ผมต้องการเปลี่ยนโรงงานเป็น	 Automation	
และเครื่อง	 Injection	 หรือแม่พิมพ์ต่างๆ	 ต้องพัฒนาใน
ด้านการดีไซน์เพื่อตอบสนองกระแสตลาดของผู้บริโภค	
กลุ่มคนรุ่นใหม่ที่ต้องการดีไซน์ความแปลกใหม่สะท้อน
อัตลักษณ์ตนเอง	 ในการท�างานต่อไปอนาคตเครื่องจักร
จะต้องผลิตสินค้าแบบ	 Make	 to	 Order	 ไม่ใช่ผลิตมา
แสนชิ้นเหมือนกันทั้งหมด	โดยเราสามารถผลิตตามความ
ต้องการของลูกค้าที่เป็นกลุ่มเป้าหมายเฉพาะกลุ่ม

	 ในส่วนผลกระทบ	 ผมมองว่าถ้าเรามีการเตรียมตัว
กจ็ะไม่มผีลกระทบ	 เราต้องวางจังหวะเวลาให้ดว่ีาจะมีการ
เปลี่ยนแปลงอะไร	 อีก	 5	 ปีข้างหน้าจะเปลี่ยนไปอย่างไร	
แต่งานฉดีพลาสตกิยงัได้เปรยีบ	เพราะช้ินส่วนหรอือุปกรณ์ 
ตกแต่งภายในรถยนต์ต่างๆ	 เช่น	 คอนโซลรถ	 ไฟหน้า 
ไฟหลัง	 ยังคงต้องใช้พลาสติกเป็นส่วนประกอบ	 เพียงแต่
ต้องเปลี่ยน	 Product	 Line	 ใช้เทคโนโลยีกระบวนการ
ผลิตให้สามารถฉีดได้รวดเร็วและง่ายขึ้น	 มีความสวยงาม
ทันสมัย	ตอบโจทย์การใช้งานได้ครบถ้วน

Q 	 อุตสำหกรรมแม่พิมพ์ในบำ้นเรำ	 ณ	 ปัจจุบัน 
	 และอนำคตมีทิศทำงเป็นอยำ่งไรบ้ำง	?

A 	 ปัจจุบันนี้ทางบริษัททาคาฮาตะยังไม่รู้จักโรงงาน 
ผู้ผลิตแม่พิมพ์ของไทยมากเท่าไร	ฉะนั้นจึงเป็นโอกาสอัน
ดีที่จะได้ท�าความรู้จักกัน	 แม่พิมพ์ของบริษัททาคาฮาตะ
ที่ใช้อยู่มาจาก	 3	 แหล่งคือ	 หนึ่งเราผลิตเองภายในเครือ
ทาคาฮาตะ	ด้วยคลัสเตอร์ของเรา	โดยจะมีการแบ่งเกรด
ความยากง่ายของแม่พิมพ์ว่าระดับใดควรจะสั่งผลิต
ที่ไหน	 เช่น	 ญี่ปุ่น	 จีน	 สองสั่งจากนอกกลุ่มทาคาฮาตะ
เช่น	สิงคโปร	์มาเลเซีย	 เป็นแม่พิมพ์	part	ที่ไม่ยากมาก
นัก	สามลูกค้าน�ามาเอง	ซึ่งเป็นส่วนที่แม่พิมพ์จะมีปัญหา
มากที่สุด	 โดยทาคาฮาตะเรามีแผนกผลิตแม่พิมพ	์ มี
เครื่องจักรต่างๆ	 ที่สามารถผลิตแม่พิมพ์ใช้ภายในได้เอง
แต่ส่วนมากน�ามาบริการซ่อมแก้ไขแม่พิมพ์ให้แก่ลูกค้า		

	 ผมมองว่าอุตสาหกรรมแม่พิมพ์สามารถท�าให้ง่าย	
และระยะเวลารวดเร็วขึ้นได้ด้วยการที่ผู ้ประกอบการ
แต่ละแห่งมาแชร์ทรัพยากรกัน	แม่พิมพ์ชุดหนึ่งไม่จ�าเป็น
ต้องท�าทั้งหมดถ้าคุณมีพันธมิตร	ท�าให้สามารถแข่งขันได้
ทั้งในเรื่องระยะเวลาและราคา	 ซึ่งสิ่งส�าคัญที่ผู้ประกอบ
การแม่พิมพ์ต้องมีคือเครื่องมือวัดต่างๆ	แม่พิมพ์ที่มีความ
ละเอียดซับซ้อน	 เครื่องมือวัด	 3D	 Scan	 ส�าคัญมากใน
การผลิตให้ได้แม่พิมพ์คุณภาพ	มาตรฐาน
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Q 	 คณุวัฒนำคดิว่ำสิง่ทีผู่ป้ระกอบกำรควรช่วยกนั 
	 พัฒนำภำคอุตสำหกรรมของประเทศไทยคือ	?

A 	 ผมอยากเห็นโรงงานผลิตรถยนต์แบรนด์ไทย	 หรือ
ผลิตภัณฑ์ใดก็ได้ท่ีสร้างสรรค์โดยคนไทย	 ซึ่งผมมองว่า
น่ีคือการสร้างโอกาสทีจ่ะท�าให้อตุสาหกรรมไทยขบัเคลือ่น
ไปข้างหน้าอย่างยัง่ยนื	 อปุสรรคของเราคอืการขาดโอกาส
ที่จะสามารถเข้าไปร่วมในการ	 R&D	 (Research	 and	
Development)	 ถ้าได้รับโอกาสคนไทยคงพัฒนาและ
สร้างให้เกิดมูลค่าทางเศรษฐกิจได้อีกมากมาย	 เนื่องจาก
ปัจจุบันอุปกรณ์และชิ้นส่วนต่างๆ	 ในรถยนต์หนึ่งคันกว่า	
80%	 ท�าการผลิตและประกอบในประเทศไทยได้ทั้งหมด	
มเีพยีงแต่ตวัเครือ่งยนต์เท่านัน้ทีเ่ราผลติไม่ได้	ซึง่ในอนาคต
การที่รถยนต์จะเปลี่ยนเป็นระบบไฟฟ้า	 ผมมองว่าเป็น
โอกาสที่ดีถ้าผู้ประกอบการสามารถพัฒนามอเตอร์หรือ
แบตเตอรี่	การออกแบบดีไซน	์และถ้าได้รับการสนับสนุน 
ส่งเสริมจากทางภาครัฐอย่างจริงจังเช่นเดียวกับมาเลเซีย	
เชื่อว่าไทยสามารถผลิตรถยนต์ขึ้นมาได้	 และส่งผลท�าให้
อุตสาหกรรม	 SMEs	 ต่างๆ	 ที่อยู่รายรอบเกี่ยวเนื่องกับ
บริษัทรถยนต์เติบโตขึ้นไปด้วย

Q 	 บริษัททำคำฮำตะต้องกำรควำมช่วยเหลือ 
	 หรอืกำรสนบัสนนุจำกทำงภำครฐัอย่ำงไรบ้ำง	?

A 	 ทาคาฮาตะเราไม่ได้คาดหวังหรือต้องการความ
ช่วยเหลือจากทางภาครัฐมากมาย	 ขอเพียงให้รัฐบาลมี
เสถียรภาพคงนโยบาย	 กฎหมายหรือมาตรการกระตุ้น
เศรษฐกจิทีก่�าหนดมานัน้ให้เป็นอยูไ่ม่เปลีย่นแปลง	 ซึง่คือ
ส่ิงส�าคัญท�าให้ภาคเอกชนมองเห็นภาพรวมของทิศทาง
การลงทุนและสามารถวางแผนงานในอนาคตได้

Q 	 ข้อคิดเห็นอื่นๆ	 ที่อยำกฝำกถึงเพื่อนสมำชิกใน 
	 อุตสำหกรรมแม่พิมพ์ไทย	?

A 	 ผมอยากเห็นถึงการร่วมมือระหว่างกัน	 ผมเชื่อว่า 
ผู้ประกอบการในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทยมีศักยภาพ
สามารถพัฒนาท�างานที่ละเอียดมีความซับซ ้อนได  ้
ถ้าเราเปิดโอกาสให้เขาเข้ามาสัมผัสได้พบเจองาน 
แม่พิมพ์เทคโนโลยีใหม่ๆ	 ลักษณะดีไซน์ที่หลากหลาย 
ผู ้ประกอบการจะมีประการณ์สามารถต่อยอดพัฒนา
ทักษะฝีมือ		

RAYONG FACTORY
999/2 หมู่ 2 ถนนเทศบาล 2 นิคมอุตสาหกรรม

เหมราชอีสเทิร์นซีบอร์ด ต.ตาสิทธิ์ อ.ปลวกแดง จ.ระยอง 21140

999/2 Moo 2, Hemaraj Eastern Seaboard Industrial Estates, 

Tambol Tasit, Amphur Pluakdaeng, Rayong 21140 Thailand.

TEL. +66 33 010300-12 
 FAX. +66 33 010313-14

AYUTTHAYA FACTORY
93 หมู่ 1 นิคมอุตสาหกรรมไฮเทค ต.บ้านเลน อ.บางปะอิน  

จ.พระนครศรีอยุธยา 13160

93 Moo 1 Tambol Banlen Amphur, Bangpa-In,  

Ayutthaya 13160 Thailand.

TEL. +66 35 350774-5, 350807-9, 729069-73
FAX. +66 35 350704-5

บริษัท ทาคาฮาตะ พรีซิชั่น (ประเทศไทย) จ�ากัด www.takahata.biz
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โลหะผสมเหล็กกล้าถูกพัฒนาขึ้นเพื่อตอบสนอง 

ต่อความต้องการการใช้งานในด้านต่างๆ เนื่องจากว่าเรา

สามารถปรับปรุ งสมบั ติทางกลโดยเฉพาะความแข็ง 

ความแข็งแรงของโลหะผสมเหล็กกล้าด้วยกระบวนการทาง

ความร้อน เช่นการชบุแขง็ ในบทความนีจึ้งขออธบิายเกีย่วกบั

ความหมายของความสามารถในการชุบแข็ง และวิธีการ

ทดสอบความสามารถในการชุบแข็ง

ความสามารถในการชุบแข็ง
(Hardenability)

นิยาม
ความสามารถในการชุบแข็งของเหล็กกล้าเป็นสมบัติ

ที่ประเมินจากความลึกและการกระจายความแข็งหลังการ

ชุบแข็ง ความสามารถในการชุบแข็งเป็นคุณลักษณะของ

เหล็กกล้าที่ขึ้นอยู่กับปัจจัยหลักดังต่อไปนี้

1. ส่วนผสมทางเคมีของเหล็กกล้า

2. ขนาดเกรนของออสเตนไนต์

3. โครงสร้างจุลภาคก่อนการชุบแข็ง

ทั้งนี้จะต้องไม่สับสนระหว่างค�าว่า “ความสามารถ

ในการชบุแข็ง” กบั “ความแขง็” ของเหลก็กล้าซ่ึงหมายถึง

ความต้านทานต่อการแปรรูปถาวร ความแขง็โดยท่ัวไปจะได้

จากการทดสอบด้วยเครือ่งทดสอบความแขง็ซึง่เป็นการกดลง

บนพ้ืนผิวของเหลก็กล้า ส่วนความสามารถในการชบุแขง็นัน้

วัดจากความลึกของชั้นชุบแข็งภายหลังการชุบเย็นจาก 

เฟสออสเตนไนต์

การทดสอบความสามารถ
ในการชุบแข็งโดยวิธีกรอสแมน

(Grossmann’s  Method)
 

 

 เส้นผ่าศูนย์กลางวิกฤตของแท่งเหล็กกล้าชุบแข็ง 
การทดสอบความสามารถในการชุบแข็งโดยวิธีกรอสแมน 

[1,2] จะท�าโดยชุบแข็งแท่งเหล็กที่มีขนาดเส้นผ่าศูนย์กลาง

ต่างๆ กนั (โดยท่ัวไปตัง้แต่ 0.5 ถึง 2.5 นิว้) โดยในการชบุแขง็

จากเฟสออสเตนไนต์จะต้องกระท�าโดยใช้ตัวกลางโดยเฉพาะ 

ปล่อยให้เย็นตัวจนถึงอุณหภูมิห้อง จากนั้นท�าการตรวจสอบ

โครงสร้างจุลภาคในแนวภาคตัดขวางของแท่งทรงกระบอก 

แท่งทรงกระบอกที่มีโครงสร้างจุลภาคบริเวณใจกลาง

ประกอบด้วยมาร์เทนไซต์ 50 เปอร์เซ็นต์จะถูกก�าหนดให้เป็น

ขนาดของเส้นผ่าศูนย์กลางวิกฤต (critical diameter, D) 

ซึ่งบางทีเรียกว่า เส้นผ่าศูนย์กลางวิกฤตที่เป็นจริง (actual 

critical diameter)

 เส้นผ่าศูนย์กลางวิกฤตตามทฤษฏี  (ideal critical 
diameter) เส้นผ่าศนูย์กลางวกิฤตของแท่งเหลก็กล้าชบุแขง็

ขึ้นกับโครงสร้างจุลภาคและส่วนผสมทางเคมี และตัวกลาง

ในการชุบเยน็ ดงันัน้อตัราการเยน็ตวัของเหลก็กล้าในระหว่าง

การชุบเย็นจากอุณหภูมิที่เป็นออสเตนไนต์จะส่งผลกระทบ

ต่อขนาดเส้นผ่าศูนย์กลางวิกฤตของแท่งเหล็กกล้า เพื่อที่จะ

ก�าจัดความแปรผันอันเนื่องจากอัตราการเย็นตัวที่แตกต่าง

กันของสารชุบ การทดสอบความสามารถในการชุบแข็งจึง

อ้างอิงกับ “สารชุบในอุดมคติ” ซึ่งหมายถึงตัวกลางในการ

ตอนที่ 2เหล็กกล้าผสม
(Alloy Steels) 
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ชุบเย็นที่ดึงความร้อนออกจากพื้นผิวของแท่งโลหะโดยทันที

ที่พลังงานความร้อนถ่ายเทจากภายในแท่งเหล็กกล้ามาท่ีผิว 

น่ันคืออุณหภูมิของพื้นผิวแท่งเหล็กกล้าจะลดลงเท่ากับ

อุณหภูมิของสารชุบในทันทีที่สัมผัสกัน เส้นผ่าศูนย์กลาง

วิกฤตของแท่งเหล็กกล้าที่ใช ้สารชุบในอุดมคติเรียกว่า 

เส้นผ่าศนูย์กลางวกิฤตตามทฤษฎ ี (ideal critical diameter, 

DI) 

ในความเป็นจริงไม่มีสารชุบในอุดมคติ อย่างไรก็ตาม

การเปรียบเทียบสามารถท�าโดยอาศัยการเปรียบเทียบกับ

สารชุบโดยทั่วไป เช่น น�้าเกลือ น�้า หรือน�้ามัน การเย็นตัวใน

สภาวการณ์ท่ีใช้ตัวกลางหรือสารชุบท่ีแตกต่างกันถูกก�าหนด

ด้วยค่าของความรนุแรงของการชุบ (coefficient of severity) 

โดยแทนค่านี้ด้วยสัญลักษณ์ตัวอักษร H สารชุบที่เป็นสารชุบ

ในอุดมคติจะมีค่า H เท่ากับอินฟินิตี้ ส่วนค่า H ของตัวกลาง

อื่นๆ แสดงในตารางที่ 1

ที่มา : William F. Smith, Structure and Properties of Engineering Alloys, second Edition, 

McGraw-Hill International Editions, 1993

การกวนสารชุบ
ค่าของความรุนแรงของการชุบ H

น�้ามัน น�้า น�้าเกลือ

ไม่กวน 0.25 – 0.30 0.9 – 1.0 2.0

กวนน้อย 0.30 – 0.35 1.0 – 1.1 2.0 – 2.2

กวนปานกลาง 0.35 – 0.40 1.2 – 1.3

กวนดี 0.4 – 0.5 1.4 – 1.5

กวนดีมาก
0.5 – 0.8 1.6 – 2.0

0.8 – 1.1 4.0 5.0

ความสัมพันธ์ระหว่างเส้นผ่า

ศูนย์กลางวิกฤตที่เป็นจริง D , เส้นผ่า

ศูนย์กลางวิกฤตตามทฤษฎี DI , และ

ค่าความรุนแรงของการชุบ (H) แสดง

ในภาพที่ 1 ในทางปฏิบัตินั้น เรา

สามารถที่จะทราบค่าเส้นผ่าศูนย์กลาง

วิกฤตที่เป็นจริงจากการอ่านกราฟใน

รูปนี้โดยประมาณค่าจาก DI และค่า H 

ที่ทราบ

ความรุนแรงของการชุบ (coefficient of severity) ของตัวกลางต่างๆ (H-factors) 

ตารางที่ 1 

ภาพที่ 1 ความสัมพันธ์ระหว่างเส้นผ่าศูนย์กลางวิกฤตตามทฤษฎี DI , เส้นผ่าศูนย์กลางวิกฤตที่เป็นจริง D, และความ 

 รุนแรงของสารชุบ [US Patent No. US2559016A Method for Determining Hardenability of Steel]
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ตัวอย่างเช่น  หากเส้นผ่าศูนย์กลางวิกฤตตามทฤษฎี

มีค่าเท่ากับ 2.2 นิ้ว ค่าของเส้นผ่าศูนย์กลางวิกฤตที่เป็นจริง

จะมีค่าเท่าใด หากท�าการชุบเหล็กกล้าในน�้ามันที่มีการกวน

ในระดับปานกลาง

วิธีท�า อ้างอิงตารางที่ 1 ค่าความรุนแรงของการชุบ 

( H ) เท่ากับ 0.4 เมื่ออ่านค่า D จากกราฟภาพที่ 1 พบว่าเมื่อ

ค่า DI เท่ากับ 2.2 , H เท่ากับ 0.4 ค่า D จะเท่ากับ 0.9 นิ้ว

ผลของขนาดเกรนออสเตนไนต์ต่อ
ความสามารถในการชุบแข็งของเหล็กกล้า

ผลของขนาดเกรนออสเตนไนต์ที่มีต่อความสามารถ

ในการชุบแข็งของเหล็กกล้าสามารถอธิบายได้ด้วยทฤษฎี

การเกิดนิวเคลียสเทียมของเพริลไลต ์ที่ขอบเกรนของ 

ออสเตนไนต์ ระหว่างการเปลี่ยนเฟสจากออสเตนไนต์เป็น 

เพรลิไลต์ เพริลไลต์มกัจะเกดิทีต่�าแหน่งขอบเกรนออสเตนไนต์ 

ดังนั้นการที่มีเกรนละเอียดพื้นผิวที่เป็นขอบเกรนของเกรนก็

จะมีมากการเกิดเพริลไลต์จึงเกิดขึ้นได้ง่ายกว่า ด้วยเหตุนี้

เหล็กกล้าที่มีขนาดเกรนเล็กละเอียดจะมีความสามารถใน

การชุบแข็งที่ต�่า ในที่นี้ปัจจัยที่มีต่อความสามารถในการ 

ชุบแข็งอื่นๆ ต้องเหมือนกันด้วย

อย่างไรก็ตามเหล็กกล้าที่มีเกรนใหญ่หยาบนั้นเป็น

ลักษณะซึ่งไม่เป็นที่ต้องการส�าหรับงานชุบแข็ง เนื่องจากจะ

ท�าให้เหล็กกล้ามีความแข็งแรงและความเหนียวลดลง 

ด้วยเหตุน้ีการปรับปรุงสมบัติความสามารถในการชุบแข็ง 

จึงท�าโดยการเติมธาตุผสมลงในเหล็กกล้า

ผลของปริมาณคาร์บอนต่อความสามารถ
ในการชุบแข็งของเหล็กกล้า

การเพิ่มปริมาณคาร์บอนในเหล็กกล้าจะท�าให้ความ

สามารถในการชุบแข็งสูงขึ้น แต่เนื่องจากการเพิ่มปริมาณ

คาร์บอนน้ันส่งผลกระทบกับคุณสมบัติทางกลที่ส�าคัญต่างๆ 

ด้วยเหตุนี้การปรับปรุงความสามารถในการชุบแข็งจึงกระท�า

โดยการเติมธาตุผสมอื่นๆ ลงในเหล็กกล้า ความสัมพันธ์

ระหว่างปริมาณคาร์บอน ขนาดเกรนของออสเตนไนต์ และ

ขนาดเส้นผ่าศูนย์กลางวิกฤตตามทฤษฎีของเหล็กกล้า

คาร์บอนแสดงในภาพที่ 2 โดยการใช้รูปภาพนี้จะสามารถ

อ่านค่าเส้นผ่าศูนย์กลางวิกฤตตามทฤษฎีของเหล็กกล้า 

ท่ีมปีรมิาณคาร์บอนต่างๆ และขนาดเกรนออสเตนไนต์ต่างกนั

ได้ [3]

ตัวอย่างเช่น จงหาขนาดเส้นผ่าศูนย์กลางวิกฤตตาม

ทฤษฎีของเหล็กกล้า 0.6% คาร์บอนที่มีขนาดเกรนเบอร์ 8

วิธีท�า ใช้กราฟในภาพที่ 2 อ่านค่า DI ได้เท่ากับ 

0.24 นิว้ หมายความว่าขนาดของเหลก็กล้าท่ีสามารถชบุแขง็ 

โดยใช้สารอุดมคติมีขนาดเส้นผ่าศูนย์กลางเพียงแค่ 0.25 นิ้ว

โดยประมาณ ซึ่งท�าให้การชุบแข็งเหล็กกล้าที่มีขนาดเส้นผ่า 

ศูนย์กลาง 0.25 นิ้วโดยใช้สารชุบทั่วๆ ไป เช่น น�้า นั้น 

ภาพที่ 2 เส้นผ่าศูนย์กลางวิกฤตตามทฤษฎี DI โดยเป็น 

 ฟังก์ชันของปริมาณคาร์บอนและขนาดเกรน 

 ของออสเตนไนต์ส�าหรับเหล็กกล้าคาร์บอน  

 [George E. Totten. Steel Heat Treatment  

 Handbook : Metallurgy and Technologies,  

 CRC Press, USA 2006]
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เป็นไปไม่ได้ อย่างไรก็ตามเหล็กกล้าคาร์บอนที่จ�าหน่ายใน

ท้องตลาดทัว่ๆ ไปจะมคีวามสามารถในการชบุแข็งท่ีสงูกว่านี้

เนื่องจากจะมีธาตุปนเปื้อน เช่น แมงกานีส และอื่นๆ เจืออยู่

ผลของธาตุผสมที่มีต่อความสามารถ
ในการชุบแข็ง

ธาตุผสมต่างๆที่มีผลต่อความสามารถในการชุบแข็ง 

เช่น ซิลิคอน แมงกานีส โครเมียม เป็นต้น ซึ่งแสดงค่า 

แฟคเตอร์ตัวคูณของปริมาณธาตุผสมในเหล็กกล้า จะช่วยให้

สามารถประมาณค่าความสามารถในการชุบแข็งหากทราบ

ปริมาณธาตุผสมและขนาดเกรนของเหล็กกล้า ดังแสดงใน

ตารางที่ 2

ตัวอย่างปัญหา จงค�านวณค่าความสามารถในการ

ชุบแข็งของเหล็กกล้าผสม 8630 ซึ่งมีขนาดเกรนเบอร์ 7 

ตามมาตรฐาน ASTM โดยปรมิาณธาตุผสมเป็นดงันี ้0.3% C, 

0.3% Si, 0.7% Mn, 0.5% Cr, 0.6% Ni, 0.2% Mo 

วิธีท�า  ขั้นแรกอ่านค่า DI จากภาพที่ 2 ซึ่งได้ว่า DI 

เท่ากับ 0.185 นิ้ว จากนั้นคูณด้วยแฟคเตอร์ตัวคูณของ 

ธาตุผสม โดยแต่ละธาตุมีค่าตัวคูณดังต่อไปนี้

สุดท้ายน�าค่าที่ได้ทั้งหมดคูณเข้ากับค่า DI ที่อ่านได้

จากภาพที่ 2

DI = 0.185 × 1.2 × 3.4 × 2.1 × 1.2 × 1.6 = 3.04 นิ้ว

เปอร์เซ็นต์ของธาตุผสม แฟคเตอร์ตัวคูณ

0.3 Si 1.2

  0.7 Mn 3.4

 0.5 Cr 2.1

 0.6 Ni 1.2

  0.2 Mo 1.6

 แสดงแฟคเตอร์ตัวคูณของธาตุผสม

ตารางที่ 2

จะได้ว่า หากท�าการชุบแข็งโดยใช้น�้าที่มีค่า H = 1.0, 

ขนาดของเส้นผ่าศูนย์กลางวิกฤตที่เป็นจริงจะเท่ากับ 2.3 นิ้ว

เมือ่เปรยีบเทียบกบัเหลก็คาร์บอน 1030 ทีม่แีมงกานสี 

0.7 % จะได้ค่าขนาดของเส้นผ่าศูนย์กลางวิกฤตตามทฤษฎี 

DI เท่ากับ 0.65 นิ้ว และเมื่อชุบแข็งด้วยน�้าปกติค่าขนาดเส้น

ผ่าศูนย์กลางวิกฤตที่เป็นจริงจะมีค่าเท่ากับ 0.2 นิ้ว ดังนั้น

การเติมธาตุผสมลงในเหล็กกล้าช่วยให้ความสามารถในการ

ชุบแข็งสูงข้ึนโดยเปรียบเทียบจากค่าเส้นผ่าศูนย์กลางวิกฤต

ที่เป็นจริงของเหล็กกล้าผสม 8630 กับเหล็กกล้าคาร์บอน 

1030

การทดสอบความสามารถในการชุบแข็ง
ด้วยวิธีโจมินี

การทดสอบความสามารถในการชุบแข็งด ้วยวิธ ี

กรอสแมนนั้นมีความซับซ้อนและยุ ่งยากอีกทั้งยังมีความ 

สิน้เปลอืงมาก ด้วยเหตนุีจ้งึท�าให้วธิกีารทดสอบความสามารถ

ในการชุบแข็งของโจมินี [2,3] เป็นที่นิยมในอุตสาหกรรม

มากกว่า ในขณะที่การทดสอบแบบกรอสแมนจะต้องใช้ 

ชิ้นงานที่มีขนาดเส้นผ่าศูนย์กลางขนาดต่างๆ กันเป็นชุด การ

ทดสอบโดยวิธีโจมินีจะใช้ชิ้นงานแค่อันเดียว

การทดสอบแบบโจมินีจะกระท�าโดยใช้แท่งตัวอย่าง

เหล็กกลม ความยาว 100 มม. (ประมาณ 4 นิ้ว) เส้นผ่า

ศูนย์กลาง 25 มม. (1 นิ้ว) เนื่องจากโครงสร้างจุลภาคก่อน

การชุบแข็งส่งผลอย่างมากต่อความสามารถในการชุบแข็ง 

ดังนั้นช้ินงานทดสอบควรจะต้องผ่านการอบปกติมาเสียก่อน 

ในการทดสอบนั้นแท่งเหล็กจะถูกเผาให้ร ้อนจนถึงช่วง 

อณุหภมูอิอสเตนไนต์ จากนัน้น�ามาแขวนไว้โดยมนี�า้ฉีดทีป่ลาย 

ดังภาพแสดง (ภาพที่ 3) โดยต�าแหน่งของการฉีดน�้าจะต้อง

เป็นไปตามก�าหนด ปล่อยให้น�้าฉีดที่ปลายแท่งเหล็กจนเหล็ก

ทั้งแท่งเย็น จึงน�ามาขัดดูโครงสร้างตลอดความยาวแท่งและ

วัดความแข็งตั้งแต่ปลายสุดท่ีถูกน�้าฉีดลึกเข้ามาจนถึงจุดที่

ความแข็งเท่ากับความแข็งเดิม โดยใช้การทดสอบแบบ 

รอกเวลล์สเกล C จากนั้นน�าค่าที่ได้ไปพล๊อตกราฟระหว่าง

ความแข็งกับระยะทางตั้งแต่ปลายสุดที่ถูกน�้าฉีด กราฟท่ีได้
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เรียกว่า Jominy curve ซึ่งสามารถใช้ในการเปรียบเทียบ

ความสามารถในการชุบแข็งของเหล็กกล้าแต่ละชนิดโดย

แสดงตัวอย่าง Jominy curve ของเหล็กกล้า AISI 1050 ไว้

ในภาพที่ 4

เอกสารอ้างอิง
[1] M.A. Grossmann, US Patent No. US2559016A Method  
 for Determining Hardenability of Steel, June 1942
[2] William F. Smith, Structure and Properties of  
 Engineering Alloys, second Edition, McGraw-Hill  
 International Editions, 1993
[3] George E. Totten. Steel Heat Treatment Handbook :  
 Metallurgy and Technologies, CRC Press, USA 2006
[4] ASM Metal HandBook vol.4-Heat Treating

การเปรียบเทียบความสามารถในการชุบแข็งของ

เหล็กกล้าชนิดต่างๆ โดยอาศัย Jominy curve แสดงใน 

ภาพที่ 5 ดังจะเห็นว่าเหล็กกล้าผสมมาตรฐาน AISI 4340 

มีความสามารถในการชุบแข็งสูงสุดโดยความแข็งตั้งแต่

ปลายแท่งจนถึงระยะจากปลาย 2 นิ้ว สูงกว่า 40 HRC ใน

ขณะที่เหล็กกล้าคาร์บอน 1040 นั้นค่าความแข็งลดลงเหลือ 

30 HRC ที่ระยะห่างจากปลายเพียงแค่นิ้ว ดังนั้นจึงกล่าวได้

ว่าเหล็กกล้าคาร์บอนมีความสามารถในการชุบแข็งต�่ากว่า

เหล็กกล้าผสม   

ภาพที่ 3 ชิ้นงานและการจับยึดปลายชิ้นงานเพื่อการ 

 ทดสอบความสามารถในการชุบแข็งโดยการ 

 ชุบเย็นจากต�าแหน่งปลายชิ้นงาน

ภาพที่ 4 กราฟความแข็งท่ีต�าแหน่งห่างจากปลายชิ้นงาน 

 ของเหล็กกล้า AISI 4130 ผ่านการทดสอบความ 

 สามารถในการชบุแข็งด้วยวธิโีจมนิ ี [ASM Metal  

 HandBook vol.4-Heat Treating]

ภาพที่ 5 เส ้นกราฟเปรียบเทียบความสามารถในการ 

 ชบุแข็งของเหลก็กล้าผสมต่างๆ ท่ีมคีาร์บอนร้อยละ  

 0.4 (AISI 3140, 4140, 4340) และร้อยละ 0.6  

 (AISI 1060) [ASM Metal HandBook vol. 

 4-Heat Treating]
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TALK KANAGATA

โดย อำ�น�จ แก้วส�มัคคี

สวสัดคีรบัผูอ่้านทกุๆ ท่าน ภาษาญีปุ่น่ด้านแม่พมิพ์
ในตอนนี้เป็นค�าที่ผมใช้เขียนบทความในด้านแม่พิมพ์โดย
การทับศัพท์จากภาษาอังกฤษเป็นค�าศัพท์ภาษาไทยมา
นานแล้ว แต่อย่างไรก็ตามผมก็พบว่ายังมีความเข้าใจที่ 
ไม่ถูกต้องที่น�ามาใช้ในการสื่อสารในงานปั๊มตัดเฉือน- 
ขึน้รปูวสัดกุนัอยู ่จงึถอืโอกาสนีใ้นการน�าเสนอความหมาย
ของค�านี้อีกครั้งหนึ่งในคอลัมน์ “พูดจาภาษา (ญี่ปุ่น) แม่
พิมพ์” ดังต่อไปนี้

ตัวอย่างชิ้นส่วนสไลด์หรือแรม (Slide หรือ Ram, スライド หรือ ラム, すらいど หรือ らむ, ซุไรโดะ หรือ 
รัมมุ) ของเครื่องปั๊มโคะมัทซึ (Komatsu) (รูปซ้ายมือกับรูปกลาง) ซึ่งขนาดต่างๆ ในรูปกลางนี้ผู้ออกแบบแม่
พิมพ์จะต้องน�าไปใช้ในการออกแบบวิธีการจับยึดแม่พิมพ์ชุดบนเข้ากับส่วนสไลด์หรือแรมของเครื่องปั๊มนี้ด้วย 
ส่วนรูปขวามือเป็นภาพแสดงเฉพาะส่วน ซึ่งเป็นภาพตัดที่แสดงให้เห็นส่วนสไลด์หรือแรม และชิ้นส่วนอื่นๆ ที่
ประกอบร่วมกันอยู่

รูปที่ 1

ตอน

แมพ�มพ

พ�ดจาภาษา
(ญี่ปุน)

面白い金型関連用の日本語

KANAGATA
Talk

ในงานปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปวัสดุด้วยแม่พิมพ์ 

ซุไรโดะ (スライド, すらいど) 

หรือ รัมมุ (ラム, らむ)
หมายถึงอะไร?

หากนกึถงึค�าว่า “Slide (สไลด์)” ท่านอาจจะนกึถงึ
ในความหมายที่หมายถึง ภาพนิ่ง ภาพสไลด์ รางเลื่อน 
การไถล การลื่น การเลื่อนหรือในความหมายอื่นๆ อีก 
และเช่นเดียวกันส�าหรับค�าว่า “Ram (แรม)” ที่บางท่าน
อาจจะหมายถึง แกะ (ตัวผู้) หน่วยความจ�าหลัก (ที่ RAM 
ย่อมาจาก Random Access Memory) หรือในความ
หมายอื่นๆ อีกเช่นเดียวกัน 
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โดย อำ�น�จ แก้วส�มัคคี

ส่วนตัวผู้เขียนเองก็เคยเข้าใจความหมายทั่วๆ ไป
ของทั้งสองค�าศัพท์ตามที่กล่าวมาด้านบนนี้เช่นเดียวกัน 
แต่อย่างไรก็ตาม เมื่อเริ่มศึกษาวิชาท่ีเกี่ยวกับกรรมวิธี
การผลิตก็พบว่าเครื่องจักรที่ใช้ในการผลิตชิ้นงานก็มี 
ชิ้นส่วนที่เรียกว่า “ram” อยู่ เช่นเครื่องไส (Shaping 
machine) และเครื่องกัด (Milling machine) เป็นต้น 
และก็ยังเรียกทับศัพท์ว่า “แรม” อยู่เช่นกัน จนกระทั่ง
เริม่เข้าท�างานทีเ่กีย่วข้องกบัแม่พมิพ์ และงานป๊ัมตดัเฉอืน-
ขึ้นรูปวัสดุกับบริษัท ดีดีเค (ประเทศไทย) จ�ากัด ซึ่งเป็น
บริษัทสัญชาติญี่ปุ ่นก็ได้รับรู ้ว่าเครื่องปั๊มท่ีใช้งานนั้นม ี
ชิน้ส่วนทีเ่รยีกว่า สไลด์ (Slide, スライド, すらいど, ซไุรโดะ) 
หรือเรียกอีกชื่อหนึ่งว่า แรม (Ram, ラム, らむ, รัมมุ) 
อยู่อีกด้วย และก็ยังคงเรียกทับศัพท์เป็นสไลด์หรือแรม
(เพราะคดิว่าถ้าแปลเป็นภาษาไทยแล้วอาจจะไม่ครอบคลุม
ความหมายของชิ้นส่วนต่างๆ ทั้งหมดทุกสาขา เนื่องจาก
มีรูปร่างลักษณะแตกต่างกัน) เช่นเดียวกันกับที่ภาษา
ญี่ปุ่นก็ได้ทับศัพท์มาจากภาษาอังกฤษแล้วออกเสียงตาม
ภาษาญี่ปุ่นเป็น “ซุไรโดะ” หรือ “รัมมุ” ซึ่งชิ้นส่วนสไลด์
หรือแรมของเครื่องปั ๊มนี้โดยปรกติแล้วจะหมายถึง 
ชิ้นส ่วนที่มีกลไกท�างานโดยเลื่อนเคลื่อนที่กลับไป 
กลับมาได้ และมีส่วนท่ีเป็นผิวหน้าท่ีราบเรียบแล้วได้
ระนาบกันกับผิวหน้าแผ่นโบลสเตอร์ (bolster plate)
ของเคร่ืองปั๊มที่อยู่ทางด้านล่างด้วย ซึ่งผิวหน้านี้จะใช้
ส�าหรับยึด-ติดตั้งชุดบนของแม่พิมพ์เข้าไปแล้วเคลื่อนที่
ท�างานโดยน�าแม่พิมพ์ชุดบนเคลื่อนที่ขึ้น-ลง เพื่อปั๊มตัด
เฉือน-ขึ้นรูปวัสดุกับแม่พิมพ์ชุดล่าง ด้วยเหตุนี้ผู ้เขียน 
จึงไม่ได้แปล “Slide หรือ Ram” เป็นค�าศัพท์ภาษาไทย
เช่นเดียวกับผู้รู้ท่านอื่นที่อาจจะแปลเป็น “ก้านกระทุ้ง” 
หรือ “แกนเลื่อน” เป็นต้น เพราะว่ารูปร่างของชิ้นส่วนนี้
ของเคร่ืองปั๊มไม่น่าจะมีลักษณะเป็น “ก้านหรือแกน” 
แต่อย่างใด ดังแสดงในรูปที่ 1 และ2

และนอกจากนี้พบว่าการแปลความหมายของ 
ค�าว่า “slide” ในการให้ข้อมูลของเครื่องปั๊มเซอร์โวหรือ
เครื่องปั๊มแบบมีมอเตอร์ช่วยควบคุม (Servo Press) นั้น
ไม่ถูกต้องนัก (สันนิษฐานว่าแปลโดยผู้เชี่ยวชาญภาษา 
แต่อาจจะไม่เข้าใจศัพท์เทคนิคเฉพาะของเครื่องและ 
อาจไม่ได้ตรวจยืนยันโดยผู้ที่ทราบหลักการท�างานของ
เครื่องปั๊มเซอร์โวนั้น) กล่าวคือได้มีการแปลค�าว่า “slide 
motion” เป็น “การเคลื่อนที่แบบสไลด์” (ของเครื่องปั๊ม
เซอร์โว) ซ่ึงควรจะแปลเป็น “การเคลื่อนที่ของสไลด์
(หรอืแรม)” (ของเครือ่งป๊ัมเซอร์โว) ทีห่มายถึงการควบคุม
การเคลื่อนที่ของสไลด์หรือแรมของเครื่องปั๊มเซอร์โวนั้น
สามารถที่จะเขียนโปรแกรมหรือชุดค�าสั่งสร้างรูปแบบ
การเคลื่อนที่เพิ่มเติมได้ตามความต้องการอีก (ซึ่งจะเป็น
รปูแบบทีน่อกเหนอืไปจากรปูแบบการเคลือ่นทีท่ีถ่กูสร้าง
มาให้พร้อมกับเครื่องปั๊มเซอร์โวนั้นๆ แล้วสามารถเลือก
น�ามาใช้งานได้ทนัท)ี ส่วนค�าว่า “การเคลือ่นท่ีแบบสไลด์” 
“การเคลื่อนที่แบบสไลด์ (เท้า)” อาจถือเป็นเทคนิคใน
การ เคลื่ อนที่ ที่ ใ ช ้ ในการ เล ่ นกีฬาบาส เกตบอล 
และวอลเลย์บอลได้ด้วยเช่นกัน

นอกจากชิ้นส่วนสไลด์หรือแรมที่ใช้ในเครื่องปั๊ม
แบบทั่วไปในรูปที่ 1 ที่ผ่านมาแล้ว ก็ยังมีใช้ในเครื่องปั๊ม
แบบอื่นๆ อีก เช่น เครื่องปั๊มแบบสองจังหวะการท�างาน
(Double Action Press) ที่มักจะใช้ส�าหรับงานดึงขึ้นรูป
ชิ้นงานจากโลหะแผ่นเนื่องจากมีแรมอยู่ 2 อัน โดยแรม 
ที่อยู่ด้านนอกจะท�าหน้าที่เป็นตัวจับยึดแผ่นแบลงก์หรือ
แผ่นวัสดุขนาดพร้อมใช้ตามที่ต้องการ (blankholder 
หรือ binder) เพื่อช่วยในการควบคุมการไหลตัวของ 
วัสดุในขณะที่ดึงขึ้นรูป และแรมอันที่สองที่อยู่ด้านในจะ
ท�าหน้าที่ในการส่งแรงให้กับพันช์ดึงขึ้นรูปได้เคลื่อนที่ 
ขึ้นรูปวัสดุในจังหวะต่อมาของวัฏจักรการดึงขึ้นรูปนี ้
ดังแสดงในรูปที่ 2
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TALK KANAGATA

โดย อำ�น�จ แก้วส�มัคคี

และจากรูปที่ 1 และ 2 จะเห็นได้ว่าชิ้นส่วนสไลด์
หรอืแรมของเครือ่งป๊ัมไม่ได้มรีปูทรงเป็น “ก้านหรอืแกน” 
อย่างทีไ่ด้มกีารสือ่สารหรอืถ่ายทอดความรูก้นั แต่อย่างไร
ก็ตามช้ินส่วน “ram (แรม)” ที่มีรูปทรงอย่างอื่นหรือ
แม้แต่มีรูปทรงเป็น “ก้านหรือแกน” ในส่วนที่เกี่ยวข้อง
กับการผลิตก็มีตัวอย่างดังแสดงในรูปที่ 3

ภาคตัดขวางแสดงกลไกของเครื่องปั๊มแบบ
สองจังหวะท�างาน ที่ก�าลังจับยึดแผ่นแบลงก ์
หรือชิ้นงานด้วยแรมหรือสไลด์ที่อยู่ภายนอก 
และจากนั้นก็ดึงข้ึนรูปแผ่นแบลงก์ด้วยพันช์
ท่ีขับเคลื่อนด้วยแรมหรือสไลด์ท่ีอยู่ภายใน 
จนได้รูปทรง-รูปร่างชิ้นงานระหว่างพันช์กับ
ดายตามที่ได้ออกแบบเอาไว้

รูปท่ี 2

สุดท้ายนี้ก็หวังว่าความหมายของสไลด์หรือแรม
(Slide หรือ Ram, スライド หรือ ラム, すらいど หรือ らむ, 

ซุไรโดะ หรือ รัมมุ) ส�าหรับของเครื่องปั๊มนี้ด้วยแนวคิด 
ที่แตกต่างไปจากผู้รู้หรือผู้ทรงคุณวุฒิท่านอื่นๆ จะเป็น
ประโยชน์กับผู้ที่มีความเกี่ยวข้องในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์
อยู่บ้างนะครับ และต้องไม่ลืมว่าในสาขาอื่นๆ ก็ยังมี
นิยามหรือความหมายของทั้งค�าว่า “Slide” กับ “Ram” 

ที่แตกต่างจากนี้อยู่อีกด้วยเช่นกัน  

ชิ้นส่วน “แรม” ในลักษณะต่างๆ ที่มีรูปทรงแตกต่างไปจากชิ้นส่วน “แรม” ของเครื่องปั๊มแม้ว่าจะใช้ชื่อเรียกว่า 
“ram (แรม)” เหมือนกันก็ตาม ซึ่งในรูปนี้เป็นตัวอย่างชิ้นส่วนของเครื่องไส (Shaping machine) เครื่องกัด 
(Milling machine) และการดันรีดขึ้นรูปอะลูมิเนียม (Aluminum extrusion) เป็นต้น
(รูปจากเว็บไซต์ http://engineering.myindialist.com http://www.americanmachinetools.com 
และ http://www.substech.com ตามล�าดับ)

รูปที่ 3

แหล่งอ้างอิง :
1. Dai-ichi Denshi Kougyou Kabushiki Gaisya no Kensyuu Shiryou. 1992. 
（第一電子工業 株式会社の研修資料） 
2. http://jp.misumi-ec.com
3. http://www.aida.com.sg

4. https://www.schulergroup.com
5. http://www.komatsu.co.jp 
6. http://www.komatsusanki.co.jp
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จากตอน “แนะน�าเครื่องปั๊มเซอร์โวเบื้องต้น” ซึ่ง

เป็นตอนแรกในฉบับที่ 4/2559 ที่ผ่านมา ก็จะได้กล่าวถึง

ระบบขับเคลื่อนส่งก�าลัง (Drive systems) ในตอนที่สองนี้

จากทั้งหมดจ�านวน 3 ตอนด้วยกัน ซึ่งหากพิจารณาแบ่งตาม

ระบบขับเคลื่อนส่งก�าลังของเครื่องปั๊มเซอร์โวแล้ว จะแบ่ง

ออกเป็น 2 แบบหลักๆ คือ แบบที่มีการขับเคลื่อนส่งก�าลัง

โดยตรงให้แรงบิดสูงด้วยมอเตอร์เซอร์โวหรือมอเตอร์ช่วย

ควบคุมความเร็วต�่า (Direct Drives with High-Torque, 

Low-Speed Servomotors) และแบบที่มีการขับเคลื่อน 

ส่งก�าลงัโดยตรงให้แรงบดิต�า่ด้วยมอเตอร์เซอร์โวหรอืมอเตอร์

การประยุกต์ใช้เครื่องปั๊มเซอร์โวในการตัดเฉือน-ขึ้นรูปวัสดุ

แปลและเรียบเรียงโดย อ�ำนำจ แก้วสำมัคคี

ตอน 

ระบบขับเคลื่อนส่งก�าลังของ

( D R I V E  S Y S T E M S  O F  S E R V O  P R E S S )
เครื่องปั๊มเซอร์โว

ในเครื่องปั๊มเซอร์โวแบบเกลียวส่งก�าลังนั้น การหมุนของมอเตอร์จะถูกแปลงไปสู่การเคลื่อนที่ในเชิงเส้นผ่าน 
บอลสกรู (Ball screw) ในกรณีทีแ่รมหรอืสไลด์ของเครือ่งป๊ัมกระดกเอยีง กจ็ะถูกตรวจพบด้วยเซ็นเซอร์ตรวจจบั
การเคลื่อนที่เชิงเส้นแล้วจะได้รับการแก้ไขโดยปรับการเคลื่อนที่ของมอเตอร์แต่ละตัวซึ่งแยกต่างหากจากกันเพ่ือ
ให้มีความสอดคล้องตามกันไปด้วย

รูปที่
1

ช่วยควบคุมความเร็วสูง (Direct Drives with Low-Torque, 

High-Speed Servomotors)

ส�าหรับบอลสกรูนั้นเป็นส่วนประกอบที่ใช้ในการ

แปลงการเคลื่อนที่หมุนไปเป็นการเคลื่อนที่ตามแนวยาว ซึ่ง

ประกอบด้วยส่วนแกนเพลาท่ีเป็นเกลียวท่ีเช่ือมต่อเข้ากับ

ส่วนเกลียวของนัตด้วยบอลแบริงหรือลูกปืนเม็ดกลม ซึ่งถูก

กักให้หมุนกลิ้งอยู ่ในเนื้อท่ีท่ีเป็นช่องว่างซ่ึงถูกขึ้นรูปเป็น

เกลียว เพื่อที่จะท�าให้มีความเสียดทานลดน้อยลง ดังตัวอย่าง

ในรูปที่ 2 ต่อไปนี้ 

Servomotor

Timing 
Belt

Linear
Sensor

Ball
Screw

Slide

Bolster

Slide
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เคร่ืองปั๊มเซอร์โวที่มีการควบคุมนี้ ส่วนที่เป็นล้อ

ช่วยแรงหรือฟลายวีลกับคลัตช์ที่ประกอบเข้าด้วยกันนี้ 

ก็จะถูกแทนที่ด้วยมอเตอร์เซอร์โวหรือมอเตอร์ช่วยควบคุม

ส�าหรับเครื่องปั ๊มเซอร์โวที่ทันสมัยแล้วก็จะมีการติดตั้ง

มอเตอร์ช่วยควบคุมแบบหมุนหรือโรทารีซึ่งมีสมรรถภาพ

แรงบิดอยู่ในช่วงระหว่าง 100 ถึง 3,000 นิวตัน-เมตร 

(Newton-Meters : Nm) ให้มาพร้อมกันด้วย ส�าหรับ

เทคโนโลยีนี้จะยอมให้ผู้ผลิตเครื่องปั๊มสร้างเครื่องปั๊มเซอร์โว

ที่มีความสามารถได้สูงถึง 1,000 เมตริกตัน (Metric tons) 

หรือ 10,000 กิโลนิวตัน (kN) นอกจากมอเตอร์ช่วยควบคุม

แบบหมุน (Rotary Servomotors) แล้วส่วนมอเตอร์ช่วย

ควบคุมเชิงเส้นโดยตรง (Direct Linear Servomotors) ก็

สามารถใช้ควบคุมการเคลื่อนที่ของแรมหรือสไลด์เครื่องปั๊ม

ได้เช่นเดียวกัน

ตัวอย่างโครงสร้างบางส่วนในการขับส่งก�าลังของบอลสกรู ซึ่งประกอบด้วยส่วนแกนเพลาที่เป็นเกลียวที่เชื่อมต่อ
เข้ากับส่วนเกลียวของนัต (น็อต) ด้วยบอลแบริงหรือลูกปืนเม็ดกลม ซึ่งถูกกักให้หมุนกลิ้งอยู่ในเนื้อที่ที่เป็นช่อง
ว่างซึ่งถูกขึ้นรูปเป็นเกลียว เพื่อช่วยท�าให้มีความเสียดทานลดน้อยลง

รูปที่
2

ลกัษณะของการขบัส่งก�าลงัด้วยสายพานควบคมุ
จังหวะเวลาหรือสายพานไทมิง (Timing belt) 
ท่ีประกอบร่วมอยู่กับรอกหรือพูลเลย์ (Pulley) 
ทั้งที่ท�าหน้าที่เป็นตัวขับหรือเป็นตัวตาม เพื่อให้ 
ความเท่ียงตรงในการท�างานเพราะสามารถ
ก�าจัดการลื่นไถลที่เกิดขึ้นในสายพานแบบปรกติ
ออกไปได้

รูปที่
3

การขับเคลื่อนส่งก�าลังแบบเกลียวหรือ
บอลสกรู (screw or ball screw, drive) 

การท�างานของเครื่องปั ๊มแบบเกลียวส่งก�าลังจะมี

ลักษณะคล้ายกันกับเครื่องปั๊มแบบเกลียวส่งก�าลังด้วยแรง

เสียดทาน (ดังแสดงในรูปที่ 1) โดยส่วนท่ีเป็นฟลายวีล 

หรือล้อช่วยแรงจะถูกแทนที่ด้วยส่วนที่เป็นมอเตอร์เซอร์โว

หรือมอเตอร์ช่วยควบคุม และการหมุนของมอเตอร์ช่วย

ควบคุมจะส่งถ่ายก�าลังไปยังบอลสกรูได้แบบกลไกหรือโดย

ผ่านทางสายพานควบคุมจังหวะเวลาหรือสายพานไทมิง 

(Timing belt) ซึ่งแรมหรือสไลด์ของเครื่องปั๊มจะเคลื่อนที่

ขึ้นลงได้ด้วยการเคลื่อนที่ไปมาของบอลสกรูแล้วรับภาระ

สูงสุดได้โดยตลอดทั้งช่วงชักของเครื่องปั๊ม แต่ภาระในการ

ปั ๊มท่ีสามารถรับได้จะถูกจ�ากัดโดยความแข็งแกร่งของ 

บอลสกร ูและความสามารถของมอเตอร์ช่วยควบคมุร่วมด้วย
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การขบัเคลือ่นส่งก�าลังแบบข้อต่อหรอืแบบลงิก์
ร่วมกับเกลียว (Screw and Link drive)

ในรปูที ่ 4 เป็นเคร่ืองป๊ัมทีม่กีารขบัส่งก�าลงัด้วยเกลยีว

ร่วมกับข้อต่อแบบแรงบิดต�่าที่ความเร็วสูง ซึ่งในเครื่องปั๊ม

เซอร์โวแบบนี้การหมุนของมอเตอร์ช่วยควบคุมก็จะส่งถ่าย

ก�าลังไปยังบอลสกรูให้เคลื่อนที่ไปมาโดยสายพานควบคุม

จังหวะเวลาหรือสายพานไทมิง และส่วนกลไกแบบข้อต่อ

แบบนิ้วมือหรือแบบนักเกิล (Knuckle Link Mechanism) 

ก็จะถูกกระตุ้นส่งแรงโดยบอลสกรู ซึ่งจะเป็นผลท�าให้แรม

หรือสไลด์ของเครื่องปั๊มเกิดการเคลื่อนที่เชิงเส้นขึ้นได้

 

ในเครื่องปั ๊มที่มีการขับเคลื่อนส่งก�าลังแบบข้อต่อ

หรือแบบลิงก์ร ่วมกับเกลียวนั้นจะต้องการมอเตอร์ช่วย

ควบคุมแบบที่ท�างานกลับด้าน(ทิศทาง)ได้ เพื่อท�าให้สไลด์

หรือแรมของเครื่องปั๊มเคลื่อนที่ไปมาได้ ส่วนการเคลื่อนที่ไป

มาด้วยความเร็วสูงอย่างต่อเน่ืองน้ันจะไร้การเคลื่อนท่ีกลับ

ด้านของมอเตอร์ช่วยควบคุม แต่จะสามารถท�าให้บรรลุได้

เช่นกัน โดยการใช้วิธีการขับเคลื่อนด้วยเฟืองขับร่วมกับเฟือง

ตัวหลักแบบเพลาเยื้องศูนย์ (main gear eccentric shaft 

ดังแสดงในรูปที่ 5) และเนื่องจากใช้กลไกแบบข้อต่อหรือ

แบบลิงก์ ดังนั้นคุณลักษณะเฉพาะของกลไกนี้จึงถูกน�ามาใช้

งานด้วย เช่น ภาระที่เกิดขึ้นนั้นจะเปลี่ยนให้สัมพันธ์กับช่วง

ชักของเครื่องปั๊ม

นอกจากนี้แล้วการขับเคลื่อนแบบข้อต่อนิ้วมือหรือ

แบบนักเกิล (Knuckle Joint Drive) การขับเคลื่อนแบบข้อ

ต่อหรือแบบลิงก์ (Link Drives) ที่แตกต่างไปจากนี้ ก็มี

การน�ามาใช้ท�างานร่วมกับเฟืองหรือพูลเลย์เพื่อส่งก�าลังจาก

การเคลื่อนที่หมุนของมอเตอร์ไปสู่การเคลื่อนที่เชิงเส้นของ

แรมหรือสไลด์เครื่องปั๊มด้วยเช่นเดียวกัน

การขับเคลื่อนส่งก�าลังแบบ 
ข้อต่อหรือแบบลิงก ์ร ่วมกับ
เกลยีวนี ้จะสามารถรองรบัภาระ 
ในการป๊ัมตดัเฉอืน-ขึน้รปูมากๆ 
ได้

รูปที่
4

รูปแบบสามมิติของเฟืองตัวหลักแบบเยื้องศูนย์
ในเครื่องปั๊มเซอร์โวโคะมัทซึ (Komatsu) ที่ช่วย
ท�าให้เกิดการเคลื่อนที่อย่างต่อเนื่องด้วยความเร็ว
สูงบรรลุลงได้ โดยไม่ต้องมีการเคลื่อนที่กลับด้าน 
(ทิศทาง) ของมอเตอร์ช่วยควบคุม

รูปที่
5

Servomotor

Knuckle

Ball
Screw Press Slide

Servomotor

Drive
Gear

Timing
Belt

Servo
Motor

Bolster

Slide

Link
Main Gear
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ด้วยมอเตอร์ช ่วยควบคุมแบบแรง
บิดสูงที่ความเร็วต�่า (high-torque, 
low-speed servomotors) จะช่วย
ท�าให้เครื่องปั ๊มเซอร์โวของบริษัท 
ไอดะ (Aida) ที่มีเฟืองขับเคล่ือนส่ง
ก�าลังโดยตรงมีความสามารถได้สูง
ถึง 300 เมตริกตันต่อมอเตอร์ที่ใช้ 
ขับเคลื่อนหนึ่งตัว

รูปที่
6

ด้วยเหตุที่การขับเคลื่อนส่งก�าลังแบบข้อต่อหรือแบบ

ลิงก์ร่วมกับเกลียวนั้นจะมีข้อจ�ากัดในความสามารถด้านแรง

บิดกับความสามารถด้านก�าลัง ดังนั้นการน�าไปใช้งานตัด

เฉือนขึ้นรูปปุ่ม-รอยนูน (Embossing) หรืองานตัดเฉือนแผ่น

แบลงก์ (แผ่นวัสดุขนาดพร้อมใช้) ก็จะมีขอบเขตที่ถูกจ�ากัด

ตามไปด้วย ยกตัวอย่างเช่น เครื่องปั๊มเซอร์โวที่มีมอเตอร์ขับ

เคลื่อนแรงบิดต�่าตัวเดียว จะให้ก�าลังสูงได้เพียง 40 เมตริกตัน 

ดังนั้น ถ้าหากต้องการใช้มอเตอร์ช่วยควบคุมชนิดนี้แล้วให้

ก�าลังในการปั๊มได้สูงมากขึ้น ก็มีความจ�าเป็นต้องใช้มอเตอร์

หลายตัวยิ่งขึ้น ซึ่งจะท�าให้ระบบขับเคลื่อนส่งก�าลังมีความ

ซับซ้อน และมีค่าใช้จ่ายสูงมากขึ้นไปอีก

การขับเคลื่อนส่งก�าลังด้วยเฟืองโดยตรง 
(Direct Driven Gear drive) 

มอเตอร์ช่วยควบคุมแบบแรงบิดสูงท่ีความเร็วต�่าได้

รับการพัฒนาอย่างต่อเนื่องจนมีความสามารถสูงถึง 300 

เมตริกตันต่อมอเตอร์ที่ใช้ขับเคลื่อนหนึ่งตัว ซึ่งในปัจจุบันก็

ยังได้มีการปรึกษาหารือแล้วแลกเปลี่ยนความคิดเห็นถึงหลัก

การท�างาน และโครงสร้างส�าหรับเครื่องปั๊มเซอร์โวแบบขับ

เคลื่อนด้วยเฟืองโดยตรงที่จะมีความสามารถด้านแรงบิดที่

สูงมากยิ่งขึ้นไปอีก (รูปที่ 6)

การขับเคลื่อนส่งก�าลังด้วยเพลาหมุนขับ
โดยตรง (Direct Driven Spindle drive) 

เครื่องปั๊มเซอร์โวแบบขับเคลื่อนส่งก�าลังด้วยเพลา

หมุนขับโดยตรง จะประกอบด้วยเพลาหมุนขับแบบเกลียว

จ�านวน 4 เพลาซึ่งถูกจัดวางเอาไว้ที่มุมทั้งสี่ และอยู่ใกล้ๆกัน

กับเสาน�าทางหรือไกด์โพสต์ของเครื่องปั๊ม(รูปที่ 7) โดยแต่ละ

เพลาหมุนขับจะท�าการขับเคลื่อนด้วยมอเตอร์แรงบิดสูงที่

ความเร็วต�่าของตัวเอง เนื่องจากไม่ได้ใช้เฟืองในการเชื่อมต่อ

มอเตอร์ช่วยควบคุมไปยังเพลาขับ ดังนั้นเพื่อให้ได้มาซึ่งแรง

บิดสูงตามความต้องการจึงมีความจ�าเป็นท่ีต้องเพิ่มความสูง

ของเครื่องปั๊มให้มากขึ้น และมอเตอร์ช่วยควบคุมจะต้องมี

ขนาดใหญ่มากขึ้นด้วย

Power Source

Capacitor

Balancer Tank Main Gear

Brake

Servo Motor

Drive Shaft
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เพ่ือให้ได้มาซึ่งความขนานที่ดีที่สุดเท่าท่ีจะเป็นไปได้

ระหว่างผิวหน้าของแรมหรือสไลด์กับผิวหน้าแผ่นโบลสเตอร์

หรือโต๊ะงานของเครื่องปั๊มแม้ว่าในสภาวะที่ภาระไม่ได้อยู่ท่ี

ต�าแหน่งศูนย์กลางก็ตาม ก็จะใช้เพลาหมุนขับ (Spindle 

shafts) แบบเกลียวทั้ง 4 เพลาจัดวางเอาไว้ใกล้ๆ กันกับ 

ไกด์โพสต์ของเครือ่งป๊ัมน้ัน ส�าหรับเคร่ืองป๊ัมเซอร์โวท่ีทันสมยั

ก็จะมีการติดต้ังเซ็นเซอร์อิเล็กทรอนิกส์ให้มาพร้อมกับ 

เครื่องปั๊มด้วย เพื่อใช้ส�าหรับเฝ้าสังเกตแล้วควบคุมความเร็ว 

และแรงในการหมุนของแต่ละเพลาหมุนขับ เพื่อที่จะใช้

ตรวจสอบความขนานกันเพื่อป้องกันความเสียหายท่ีจะเกิด

จากการรับภาระมากเกินไปอีกด้วย

เครื่องปั๊มเซอร์โวแบบเพลาหมุนขับนี้ จะเชื่อมต่อมอเตอร์เซอร์โวไปยังเพลาหมุนขับแบบเกลียวโดยตรง 
และในแต่ละเพลาหมุนขับแบบเกลียวทั้ง 4 เพลาได้ถูกจัดวางเอาใกล้ๆ กันกับเสาน�าทางหรือไกด์โพสต์
แล้วเชื่อมต่อเข้ากับมอเตอร์ช่วยควบคุมด้วย

รูปที่
7

การขับเคลื่อนส่งก�าลังเชิงเส้น
(Linear Drive) 

ในอดีตดั้งเดิมนั้นมอเตอร์ช่วยควบคุมแบบขับเคล่ือน

ส่งก�าลังเชิงเส้นนั้นถูกใช้ในเครื่องจักรกลต่างๆ ส่วนในเครื่อง

ปั ๊มเซอร์โวซ่ึงผลิตในเชิงพาณิชย์ท่ีมาพร้อมด้วยมอเตอร์

เคลื่อนที่เชิงเส้น (Linear Motor) นั้น จะใช้ส�าหรับงานที่มี

ลักษณะพิเศษเฉพาะซึ่งต้องการควบคุมต�าแหน่งของแรม

หรือสไลด์ของเครื่องปั๊มที่จุดศูนย์ตายล่างด้วยความแม่นย�า

ในระดับไมครอน (หรือไมโครเมตร โดย 1 ไมครอนมีค่า

เท่ากับ 0.001 มิลลิเมตร) ตัวอย่างเช่น การตัดแผ่นแบลงก์

แผ่นฟอยล์หรือวัสดุแผ่นที่บางมากๆ และการตัดเจาะรูท่ีมี

ความละเอียดต่างๆ เป็นต้น  

แหล่งอ้างอิง :
1. http://www.aida-america.com
2. http://www.aida.co.jp
3. http://www.komatsu.co.jp
4. http://www.komatsusanki.co.jp

5. http://www.thefabricator.com 
6. http://www.designworldonline.com
7. http://www.linearmotiontips.com 
8. http://www.gatesmectrol.com
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กิจกรรมสมาคมฯ
TDIA’S ACTIVITIES

11-13 มกราคม 2560

6  มกราคม  2560

การฝึกอบรมและสัมมนา

การสัมมนาเชิงปฏิบัติการ “ปรับกลยุทธ์ธุรกิจ : เจาะตลาดใหม่และเพิ่มประสิทธิภาพ
ด้วยเทคโนโลยีดิจิตอล” จัดโดย สถาบันพัฒนาวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดย่อม 

ร่วมกับ สถาบันไทย-เยอรมัน สนับสนุนโดย สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย ณ โรงแรมเมเปิล บางนา

การฝึกอบรมเรื่อง “ความรู้พื้นฐานด้าน 
ไบโอพลาสติก การนำาไปใช้งานและกระบวนการ 
ขึ้นรูป” บรรยายโดย : ผศ.ดร.สุปราณี แก้วภิรมย์  
สาขาวิทยาศาสตร์พอลิเมอร์ ภาควิชาเคมี  

คณะวิทยาศาสตร์ มหาวิทยาลัยบูรพา

ดร.ทองใส จำานงการ ภาควิชาวิทยาศาสตร ์

พื้นฐานและพลศึกษา คณะวิทยาศาสตร์ ศรีราชา 

มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร์ และ อ.เชิดธวัช วรราช 
กรรมการผู้จัดการ บริษัท ฟลูเอ้นท์ จำากัด

ติดตามชมภาพกิจกรรมเพิ่มเติมได้ที่

www.tdia.or.th
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การฝึกอบรมและสัมมนา

โครงการฝึกอบรมทฤษฎีเชิงปฏิบัติ “การทวนสอบและการสอบเทียบเครื่องมือวัดละเอียด 
ด้านมิติ” (Inspection and Calibration with Dimensional Measuring Instruments) 
โดยความร่วมมือของ สำานักพัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุน กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม 

กระทรวงอุตสาหกรรม ร่วมกับ สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย และ 

บริษัท สุมิพล คอร์ปอเรชั่น จำากัด โดยการสนับสนุนของ สถาบันมาตรวิทยาแห่งชาติ และ

บริษัท มิตูโตโย (ประเทศไทย) จำากัด ณ สำานักงานใหญ่ บริษัท สุมิพล คอร์ปอเรชั่น จำากัด

การฝึกอบรมเรื่อง “หลักในการแก้ปัญหาการฉีดพลาสติก
อย่างเป็นระบบ” บรรยายโดย : อ.เชิดธวัช วรราช กรรมการ

ผู้จัดการ บริษัท ฟลูเอ้นท์ จำากัด สนับสนุนโดย สำานักพัฒนา

อุตสาหกรรมสนับสนุน กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม

18 – 20 มกราคม 2560

31 มกราคม 1-2 กุมภาพันธ์ 2560

การฝึกอบรมเชิงปฏิบัติการเรื่อง “ระบบทางวิ่งร้อน” สำาหรับไบโอโพลีเมอร์  
(Hot Runner System for Biopolymers) บรรยายโดย : คุณไพศาล กสิกรรม ผู้จัดการ  

บริษัท สมาร์ทพลาส (ประเทศไทย) จำากัด ณ ห้องวิภาวรรณ 1 โรงแรมคอนวิเนียน ปาร์ค 

20-22 กุมภาพันธ์ 2560

ติดตามชมภาพกิจกรรมเพิ่มเติมได้ที่

www.tdia.or.th
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การฝึกอบรมและสัมมนา

การประชุมสัมมนาความร่วมมือภาครัฐและเอกชนเพื่อผลิตและพัฒนากำาลังคนอาชีวศึกษา

23 กุมภาพันธ์ 2560

23 กุมภาพันธ์ 2560

9 มกราคม 2560

การสัมมนาทางวิชาการเรื่อง “หลักการออกแบบ
ฟิกซ์เจอร์สำาหรับตรวจสอบชิ้นงานเบื้องต้น”
สนับสนุนโดย บริษัท ยูบีเอ็ม เอเชีย (ประเทศไทย) จำากัด  

และสำานักพัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุน (BSID) กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม 

วิทยากร : อ.คันธพจน์ ศรีสถิตย์ และ ดร.ณัฐพล จันทร์พาณิชย์  

ณ โรงแรมกรุงศรีริเวอร์ จังหวัดพระนครศรีอยุธยา

การสัมมนาเรื่อง “กระบวนการฉีดพลาสติกด้วยเทคนิค Scientific Molding” 
สนับสนุนโดย บริษัท ยูบีเอ็ม เอเชีย (ประเทศไทย) จำากัด และ สำานักพัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุน (BSID) 

กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม วิทยากร : อ.เชิดธวัช วรราช ณ โรงแรมกรุงศรีริเวอร์ จังหวัดพระนครศรีอยุธยา

อ.กมล นาคะสุวรรณ นายกกิตติมศักดิ์สมาคมอุตสาหกรรม 

แม่พิมพ์ไทย / ประธานอนุกรรมการกลุ่มอาชีพแม่พิมพ์ 

อ.กรอ.อศ ร่วมบรรยายในหัวข้อ “การดำาเนินงานของภาค
เอกชนใน อ.กรอ.อศ.” ณ โรงแรมริเวอร์ไซด์ กรุงเทพ
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พิธีมอบประกาศนียบัตร การบริหารจัดการธุรกิจแม่พิมพ์สมัยใหม่ รุ่นที่ 2

กิจกรรมศึกษาดูงานในประเทศ และเยี่ยมชมโรงงาน

6 มกราคม 2560

14 กุมภาพันธ์ 2560

คุณวิโรจน์ ศิริธนาศาสตร์ นายกสมาคมอุตสหกรรมแม่พิมพ์ไทย กล่าวต้อนรับ 

และได้รับเกียรติจาก ผอ.สมหวัง บุญรักษ์เจริญ ผู้อำานวยการ สถาบันไทย-เยอรมัน 

กล่าวเปิดงานและมอบประกาศนียบัตรแก่ผู้เข้าอบรม ณ โรงแรมเมปิล บางนา

บริษัท ทาคาฮาตะ พรีซิชั่น (ไทยแลนด์) จำากัด 
จังหวัดระยอง

กิจกรรมเยี่ยมชมโรงงาน บริษัท สแตนดาร์ด 
ยูนิตส์ ซัพพลาย (ไทยแลนด์) จำากัด 
ภายใต้กิจกรรมนำาผู้สร้างพบผู้ใช้แม่พิมพ์ 

ครั้งที่ 14 จังหวัดเชียงใหม่

กิจกรรมเยี่ยมชมโรงงาน 

บริษัท พีซีเอส-นิสชิน จำากัด ภายใต้กิจกรรม

นำาผู้สร้างพบผู้ใช้แม่พิมพ์ ครั้งที่ 3/2569 (15) 

จังหวัดนครราชสีมา

16 กุมภาพันธ์ 2560

15 มีนาคม 2560
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กิจกรรมนำาผู้สร้างพบผู้ใช้ ครั้งที่ 14  (ณ โรงแรมเมอร์เคียว จังหวัดเชียงใหม่)

17 กุมภาพันธ์ 2560

การฝึกอบรมทางเทคนิคเชิงสาธิต “นวัตกรรมของระบบการวัด 
ด้านมิติ” (Dimensional Measuring Innovation) จัดโดย 

สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย ร่วมกับ บริษัท สุมิพล คอร์ปอเรชั่น 

จำากัด และ บริษัท มิตูโตโย (ประเทศไทย) จำากัด สนับสนุนโดย  

โครงการสร้างความยั่งยืนอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

การสัมมนาเรื่อง “การบำารุงรักษาแม่พิมพ์และ
แนวทางการแก้ปัญหาข้อบกพร่องในงานปั๊มโลหะ” 

วิทยากร : รศ.ดร.วารุณี เปรมานนท์ 

การสัมมนาเรื่อง “กระบวนการฉีดพลาสติกด้วยเทคนิค 
Scientific Molding” วิทยากร : อ.เชิดธวัช วรราช 

กรรมการผู้จัดการ บริษัท ฟลูเอ้นท์ จำากัด

การแสดงสินค้าและผลิตภัณฑ์ของสมาชิก

สนับสนุนโดย : 
โครงการสร้างความยั่งยืนอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ ไทย
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กิจกรรมนำาผู้สร้างพบผู้ใช้ ครั้งที่ 3/2560  (ณ โรงแรมเฮอร์มิเทจ จังหวัดนครราชสีมา)

16 มีนาคม 2560

การสัมมนาทางวิชาการเรื่อง “หลักการออกแบบฟิกซ์เจอร์
สำาหรับตรวจสอบชิ้นงานเบื้องต้น” บรรยายโดย :  

อ.คันธพจน์ ศรีสถิตย์ ผู้ช่วยหัวหน้าภาควิชาวิศวกรรม

เครื่องกล คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยี

มหานคร และดร.ณัฐพล จันทร์พาณิชย์ สาขาวิชาวิศวกรรม

เครื่องกล มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร์ วิทยาเขตศรีราชา

การสัมมนาทางวิชาการเรื่อง “การบำารุงรักษาและแนวทาง
แก้ ไขข้อบกพร่องในงานฉีดพลาสติก” บรรยายโดย : 

อ.วิเชียร ศรีสวัสดิ์  

ผู้ช่วยกรรมการผู้จัดการ 

บริษัท ศรีไทยโมลด์ส จำากัด

คุณวิโรจน์ ศิริธนาศาสตร์ นายกสมาคมฯ กล่าวเปิดการสัมมนาทางวิชาการเรื่อง  

“การบำารุงรักษาและแนวทางการยืดอายุการใช้งานแม่พิมพ์ปั๊มโลหะ” บรรยายโดย : 

รศ.ดร.วารุณี เปรมานนท์ หัวหน้าภาค

วิชาวิศวกรรมเครื่องมือและวัสดุ 

คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัย

เทคโนโลยีพระจอมเกล้าธนบุรี

การแสดงสินค้าและผลิตภัณฑ์ของสมาชิก
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คุณวีระยุทธ  เพชรกำ�แพง
ผู้จัดการทั่วไป

บริษัท พีซีเอส-นิสซิน จำ�กัด
PCS-NISSIN CO.,LTD.

PRECISION DIE & METAL STAMPING

FACTORY OUTLOOK

คอลัมส์ Factory Outlook ฉบับนี้ได้รับเกียรต ิ

เข้าเยี่ยมชม บริษัท พีซีเอส-นิสซิน จ�ากัด กล่าวว่าเป็น

บริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนอุตสาหกรรมยานยนต์ระดับโลก

ที่เติบโตอย่างแข็งแกร่งจากธุรกิจครอบครัว พร้อม 

บทสัมภาษณ์ คณุวรีะยทุธ เพชรก�าแพง ผูจ้ดัการทัว่ไป

43
วารสารแม่พิมพ ์  

MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th



FACTORY OUTLOOK

44
วารสารแม่พิมพ ์  
MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

Q  ประวัติคว�มเป็นม�โดยย่อของบริษัท พีซีเอส- 
 นิสซิน จำ�กัด ?

A 	 กลุ่มบริษัท	พีซีเอส	เริ่มจากธุรกิจภายในครอบครัว

เป็นโรงงานของคนไทยเชื้อสายจีนในจังหวัดนครราชสีมา 

เริ่มจากเป็นโรงงานห้องแถวจนขยายเป็นโรงงานผลิต 

ชิ้นส่วนเกี่ยวกับอุตสาหกรรมยานยนต์	 เครื่องยนต์ดีเซล	

และช้ินส่วนยานยนต์ให้กับบริษัทมิตซูบิชิ	ในช่วงปี	พ.ศ.

2537-2538	เศรษฐกิจไทยขยายตวั	บรษิทัพซีเีอสเติบโตขึน้	

ผู้บริหารคือ	คุณศิริพงษ์	รุ่งโรจน์กิติยศ	จึงมีแนวความคิด 

ที่จะขยายงาน	 โรงงาน	 และจัดตั้งกลุ่มนิคมอุตสาหกรรม

ของบริษัทพีซีเอส	ขยายธุรกิจให้ครบวงจร	 (One	Stop	

Service)	ทั้งการออกแบบและผลิตชิ้นส่วนยานยนต์

	 ในส่วนบริษัท	 พีซีเอส-นิสซิน	 เป็นการร่วมทุนกัน

ระหว่างบริษัท	 พีซีเอส	และบริษัท	นิสซิน	ญี่ปุ่นซึ่งเป็น

บริษัทที่มี	 Know-how	 เป็นของตนเอง	 จึงท�าให้บริษัท

ต่างๆ	ในกลุ่ม	PCS	เติบโตและขยายกิจการออกไปอย่าง

ครบวงจร	เช่น	การร่วมทุนกับบริษัท	ไทยสแตนเลย์	ผลิต

สายไฟในรถยนต	์ผลิตชิ้นส่วนที่อยู่ในเครื่องรถยนต์	และ

เครือ่งจกัรทางการเกษตร	และหลังจากปี	พ.ศ.2540	ตลาด

รถยนต์เติบโต	 บริษัทได้ขยายธุรกิจไปสู่อุตสาหกรรมที่

เกีย่วข้องในการผลติและการจดัหาวตัถดุบิ	 เช่น	 Stamping	

Parts	Motorcycle,	Die	Parts,	Jig	&	Fixture	Parts, 

Precision	 Metal	 Stamping	 Parts	 Precision	 Die	

(Progressive	 &	 Compound)	 อลูมิเนียม	 ไดคาสติ้ง	

ผลิตตัวของเคร่ืองยนต์	 ผลิตเหล็กทุบขึ้นรูปฟอร์จจิ้ง	

(Forging)	เป็นต้น

PRECISION DIE & METAL STAMPING
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Q 	 จุดเด่นของบริษัท	พีซีเอส-นิสซิน	นั้นคืออะไร	?
   

A  จุดเด่นของเราคือ

 Design & Development มีศูนย์ออกแบบและ

พฒันาด้วยวศิวกรเฉพาะทางมากกว่า 200 คน พร้อมด้วย 

เทคโนโลยีท่ีทันสมัยส�าหรับการออกแบบ อาทิ Catia, 

UG, Solid work, AutoCAD และยังมี Software ช่วย 

ในการวิเคราะห์การออกแบบ อาทิ Magma flow และ 

Finite Element และ Softwear นี้พัฒนาขึ้นใช้เอง เช่น 

NISSIN CAD เป็นต้น

 Production Tools & Equipment Manu-

facturing เราสามารถออกแบบและผลิตเครื่องมือที่ใช้

ในการสายการผลิตได้เอง ซึ่งเป็นแบบเฉพาะของแต่ละ

เครื่องและสามารถปรับแต่งให้สอดคล้องกับสายการผลิต 

นั้นๆ

 High Level Engineering Parts Manufac-

turing มีความเชี่ยวชาญด้านการผลิตด้วยประสบการณ์

การท�างานมากว่าศตวรรษในอุตสาหกรรมยานยนต์ 

และอุตสาหกรรมอื่นๆ และเรามี Know-how และ

เทคโนโลยีของญี่ปุ่นทั้งหมดของนิสซิน ผลิตแม่พิมพ์และ

เหล็กขึ้นรูป

 Validation & Testing มีห้องทดสอบและตรวจ

สอบคุณภาพท่ีได้มาตรฐานก่อนท่ีจะส่งมอบชิ้นงานให้

ลูกค้า

 และอีกสิ่งหนึ่งที่ท�าให้กลุ ่มบริษัทพีซีเอสเติบโต

ก้าวหน้ามาอย่างต่อเนื่องคือ ผู้บริหารมีแนวคิดและมี

วิสัยทัศน์ในการลงทุน 

Q 	 กลยุทธ์ที่ท�ำให้บริษัท	 PCS-NISSIN	 ประสบ 
	 ควำมส�ำเร็จดังเช่นปัจจุบันนี้	?

A  คอื Khow-how ภายในองค์กร ซึง่เรากต็ระหนกัว่า

อาจจะไม่ใช่ข้อได้เปรียบเสมอไป ถ้าหากเราไม่มีการ

พัฒนาเรียนรู้ให้เท่าทันเทคโนโลยี และพัฒนาทักษะฝีมือ

ของบุคลากรภายในองค์กรอย่างต่อเนื่องตลอดเวลา

 พีซีเอส เราเน้นเรื่องของพรีซิชั่น (Precision) เป็น

หวัใจหลกัของธรุกจิแม่พมิพ์ เน้นเรือ่งคณุภาพและบรกิาร 

เรามีการพัฒนาและปรับตัวตามกระแสธุรกิจตลอดจน

หาช่องทางการตลาดใหม่ๆ อยู่เสมอ

 ในปัจจุบันบริษัท PCS=NISSIN มีการน�าเทคโนโลยี

และเครื่องจักรที่ทันสมัยมาใช้ในการบริหารจัดการ เช่น 

เครือ่งจกัรแบบไฮสปีด สามารถผลติชิน้ส่วนได้ 30-40 ล้าน

ชิ้นต่อเดือน มีการลดต้นทุนในเรื่องการผลิตโดยการเพิ่ม

คาวิตี้ (Cavity) แม่พิมพ์ให้สามารถผลิตได้จ�านวนมากขึ้น

เร็วขึ้น ลดต้นทุนวัตถุดิบ และลดการสูญเสีย

  

 ซึ่งทุกวันนี้โรงงานที่ใช้ Labor Intensive คือ 

ใช้แรงงานเป็นหลักอย่างเดียวอยู ่ไม่ได้ด้วยค่าแรงที่ 

แพงขึ้น และโปรดักทิวิตี้ (Productivity) ของแรงงานที่ต�า่ 

ท�าให้นักลงทุนและโรงงานต่างๆ ย้ายฐานการผลิตไปยัง

ประเทศเพื่อนบ้านที่ยังมีแรงงานราคาถูก เช่น เวียดนาม 

เมียร์มา วงจรเหมือนสมัยก่อนที่นักลงทุนต่างชาติเข้ามา 

ต้ังโรงงานในประเทศไทยเพราะมีแรงงานราคาถูก แต่

ปัจจบุนันีค้่าแรงบ้านเราไม่ถูกแล้ว และอีกปัญหาคือ คน

ของเราไม่ค่อยชอบเรียนรู้ พัฒนาความรู้เทคโนโลยี และ

คิดต่อยอดในสิ่งใหม่ๆ รัฐบาลมีการส่งเสริมอุตสาหกรรม
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แม่พิมพ์มาตลอด แต่ถามว่าจากอดีตมาจนปัจจุบันเรามี

บุคลากรที่เก่งเชี่ยวชาญทางด้านแม่พิมพ์มากแค่ไหน อีก 

10-20 ปีข้างหน้า อุตสาหกรรมของเราจะเป็นเหมือน

ญีปุ่น่ได้ไหม ใช้มนัสมอง ความคดิสร้างสรรค์พฒันาให้เกดิ 

R&D นวัตกรรมใหม่ๆ ไม่ได้ผลิตตามออร์เดอร์ หรือใช้

แรงงานในการผลิตเพียงอย่างเดียว ปัจจุบันอยากจะตั้ง

ค�าถามว่าคนไทยเราไปอยู่ไหน แรงงานภายในโรงงานมี

แต่คนต่างด้าว และถ้าประเทศของเขาพัฒนาเศรษฐกิจดี

ขึ้นแรงงานเหล่านี้กลับประเทศหมด ต่อไปประเทศไทย

เราจะอยู ่ล�าบากเพราะเรื่องค่าแรงราคาถูกเราไม่ได้

เปรียบอีกต่อไปแล้ว 

Q 	 ทำงบริษัทพีซีเอส-นิสซินเป็นผู ้ผลิตชิ้นส่วน 
	 ในอุตสำหกรรมหลำกหลำยสำขำ	 ในส่วนของ 
	 แม่พิมพ์มีกำรผลิตเพื่อจ�ำหน่ำยหรือเปล่ำ	?
  

A  บริษัทเรามีผลิตแม่พิมพ์และชิ้นส ่วนแม่พิมพ  ์

เพ่ือใช้เองและจ�าหน่าย เช่น แม่พิมพ์เหล็กปั้มขึ้นรูป 

แม่พิมพ์ PC หม้อน�้าอินเตอร์คูลเลอร์ (Intercooler) ที่ 

ใช้กับเครื่อง 500-700 ตัน เป็นต้น ซึ่งลูกค้าบางส่วนที่

เขาเคยไปสั่งแม่พิมพ์จากจีนมาแต่สุดท้ายก็กลับมาซื้อ 

ที่เรา เพราะมีปัญหาในเรื่องคุณภาพและบริการหลังการ

ขาย After Sale Service ซึ่งทางพีซีเอสจะไม่มีปัญหา

ในส่วนนี้

Q 	 ปัญหำของผู้ประกอบกำรแม่พิมพ์ไทยที่ประสบ 
	 อยู่คืออะไร	?

A  ปัญหาของผู ้ประกอบการแม่พิมพ์ในเร่ืองของ

ต้นทนุ ค่าแรง บคุลากร เทคโนโลย ีโน-ฮาว (Khow-how) 

เรือ่งของคนในมมุมองของผม ถ้าเราเป็นพนกังานทีเ่ข้ามา

ท�างานในโรงงานหรือบริษัทเราสามารถเรียนรู ้การ

ท�างานได้โดยท่ีไม่ต้องเสียอะไร บริษัทยินดีที่จะสอนให้

คุณได้เรียนรู้ ใช้ทรัพยากรที่บริษัทมีอยู่อย่างเต็มที่โดย 

ไม่หวง และส่ิงส�าคญัคอื การเรียนรู้จากประสบการณ์การ

ท�างานจริง ได้ลงมือท�าจริงเป็นเรื่องจ�าเป็น สิ่งที่คุณเรียน

ในโรงเรียนเป็นเพียงพื้นฐาน หรือการส่งไปอบรมก็เป็น

เพียงการให้แนวคิดหลักกว้างๆ ผมมองว่ามูลค่าเพิ่มหรือ

คุณค่าอยู่ในตัวคนทุกคน อยู่ที่ใครจะแสวงหามันหรือไม่ 

สมมุติวันหนึ่งคุณลาออกความรู้ประสบการณ์ที่มีอยู่มัน

ติดตัวคุณไปตลอดชีวิต คนที่เสี่ยงคือ บริษัท ซึ่งแรงงาน

ของไทยมอีตัราเข้าออกสงูมาก ไม่เหมอืนญีปุ่่นท่ีจะอยูกั่น

ยาว และคนรุ่นใหม่มีความอดทนน้อย ไม่ชอบความ

ล�าบาก ดังนั้นเด็กของเราต้องเรียนรู้ อดทน รู้จักปรับตัว

ในการท�างาน และพัฒนาตัวเองอย่างต่อเนื่อง

Q 	 มุมมองท่ีมีต่ออุตสำหกรรมแม่พิมพ์ไทยใน 
	 ปัจจุบันนี้และในอนำคตคิดว่ำอุตสำหกรรม 
	 ของไทยจะไปในทิศทำงไหนอย่ำงไร	?
  

A  ผมมองว่าโอกาสที่เราจะได้เรียนรู้เทคโนโลยีผ่าน

ทางบริษัทร่วมทุนน้อยลง เพราะบริษัทที่จะมาลงทุนใน

บ้านเราน้อยลง แต่อุตสาหกรรมแม่พิมพ์ก็ยังคงเป็นหัวใจ

หลักในอุตสาหกรรม หากมองในระดับอาเซียน เราอาจ

จะมองว่าเราเก่งกว่าประเทศเพื่อนบ้าน แต่ในอนาคตอีก 

10-20 ปี ถ้าคนไทยไม่ใฝ่รู้พัฒนาทักษะฝีมือเขาก็จะไล่

ตามเราทัน เพราะการผลิตแบบ Make to Order ใครก็

ท�าได้ แต่หัวใจหลักคือ คนที่คิดออกแบบคนแรกที่เป็น

ผู้น�า ในเรื่องเทคโนโลยีต่างๆ การสร้างนวัตกรรมหรือ

สร้างมูลค่าเพิ่มให้แก่แม่พิมพ์ก็เป็นเรื่องส�าคัญที่จะท�าให้

เราแข่งขันได้
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Q 	 ป ัญหำที่ เร ่ งด ่วนจะต ้องร ่วมกันแก ้ ไขใน 
	 อุตสำหกรรมแม่พิมพ์คืออะไร	?

A  คือเรื่องบุคลากร การพัฒนาคนเป็นเรื่องที่ต้องใช้

เวลา และต้องอาศัยความร่วมมือจากหลายฝ่ายในการ 

ส่งเสริมและพัฒนาทักษะความสามารถของฝีมือแรงงาน 

โดยเฉพาะในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ ต้องอาศัยบุคลากร

ที่มีทักษะ ความรู้สามารถปรับใช้ให้ทันกับเทคโนโลยี 

และ/หรือ ส่งต่อองค์ความรู้ให้แก่คนรุ่นต่อไปได้

Q 	 ฝำกถึงภำครัฐในเรื่องกำรช่วยเหลือสนับสนุน 
	 อุตสำหกรรมแม่พิมพ์ด้ำนใดบ้ำง	?

A  ในด้านบุคลากร ต้องสร้างบุคลากรที่ตรงกับความ

ต้องการของภาคอุตสาหกรรมอย่างแท้จริง และการ

สนับสนุนในด้านการฝึกอบรมพัฒนาบุคลากรอย่าง 

ต่อเนื่อง

Q 	 สิ่งที่ต้องกำรฝำกถึงผู้ประกอบกำรแม่พิมพ์	?

A  ผู้ประกอบการทุกคนต้องปรับตัว ผมมองว่าขณะนี้

หนทางของอุตสาหกรรมบ้านเราแคบลง การจะเป็น 

มันสมองก็ล�าบาก จะใช้เพียงแรงงานก็สู้ค่าแรงไม่ได้ การ

แข่งขันทั้งภายในและภายนอกประเทศเพิ่มมากขึ้น 

ฉะนั้นผู้ประกอบการทุกคนต้องปรับตัวท้ังทางกลยุทธ์ 

การบริหารจัดการภายในองค์กร เพิ่มประสิทธิภาพ 

และมูลค่าในตัวสินค้า  

HIGH QUALITY
DIE MAKING 

AND METAL STAMPING

273 หมู่ 2 ต�ำบลขำมทะเลสอ อ�ำเภอขำมทะเลสอ จังหวัดนครรำชสีมำ 30280

273 Moo 2, T.Khamtaleso, A.Khamtaleso, Nakhonratchasima 30280 Thailand.

Tel. : (66)-0-4433-3113/4, (66)-0-4433-3109
Fax. : (66)-0-4433-3107

 E-mail : pncsale1@pcsnissin.com
www.pcsnissin.com

บริษัท	พีซีเอส-นิสซิน	จ�ำกัด
PCS-NISSIN CO.,LTD.

PRECISION DIE & METAL STAMPING
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สวัสดีปีใหม่ครับพี่น้องแฟนคลับคอลัมน์ “MOLD 
& DIE LIKE สาระ” ทกุท่าน ผมได้เขยีนบทความเกีย่วกบั 
การสวมในงานแม่พิมพ์มาแล้ว 2 ตอน โดยท่านสามารถ
ตดิตามอ่านได้ตามข้อมลูทีแ่จ้งไว้ข้างต้นนะครบั ในฉบบันี้
ผมขออนุญาตต่อเติมเนื้อหาเรื่องการสวมให้ท่านผู้อ่าน
อีกนะครับ เพื่อว่าจะได้ไม่ต้องอดใจรอติดตามอ่านกัน
เน่ินนาน แล้วอาจจะพลันให้หลงๆ ลืมๆ กับเนื้อหากัน
ไปได้ สุดท้ายก็คงไม่เกิดประโยชน์เท่าใดนัก ทุกท่านคง
เห็นด้วยนะครับ มาว่ากันต่อเลยดีกว่า

ในตอนที่ 2 ได้ให้มีการให้ค�านิยามและอธิบาย 
ค�าศัพท์ที่ควรรู้ในการสวมตามระบบ ISO ไปแล้ว อาทิ 
ระบบงานสวมกรณีรูคว้านคงที่ (Hole Basis Fitting 
System) ระบบงานสวมกรณีเพลาคงที่ (Shaft Basis 
Fitting System) พิกัดความคลาดเคลื่อน (Tolerance) 
เส้นศูนย์ (Zero Line) ค่าพิกัดบน (Upper Deviation) 
ค่าพิกัดล่าง (Lower Deviation) Allowance (ความเผื่อ
หรือพิกัดความเผื่อ) พร้อมกับการขยายความให้กระจ่าง
เกีย่วกบัค�าศพัท์สองค�า ทีม่ผีูเ้ข้าใจคลาดเคลือ่นไป ซึง่ได้แก่ 
Tolerance และ Allowance ผมขออนุญาตทึกทักเอาว่า 
ท่านที่อ่านอย่างใจเย็น และละเอียดลออ คงพอจะเข้าใจ
ถึงลักษณะการใช้งานของทั้งสองค�าศัพท์นี้ได้ดีขึ้นแล้ว 
นะครับ

MOLD & DIE LIKEสาระ
By KNP

การสวมในงานแม่พิมพ์ 

ตอนที่

3
การแบ่งประเภทของการสวม
ตามเกณฑ์มาตรฐาน
ท่านสามารถติดตามอ่านบทความ การสวมในงานแม่พิมพ์
ตอนที่ 1 :  ข้อมูลเบื้องต้นส�าหรับการสวมตามระบบ ISO ได้ในวารสารแม่พิมพ์ฉบับที่ 3 ปี 2559
และ ตอนที่ 2  :  ค�าศัพท์ที่ควรรู้ ในการสวมตามระบบ ISO ได้ในวารสารแม่พิมพ์ฉบับที่ 4 ปี 2559

ในตอนที่ 3 นี้จะให้ท่านผู้อ่านทราบถึงการแบ่ง
ประเภทของการสวมในงานแม ่พิมพ ์และงานการ
ออกแบบชิ้นส่วนเครื่องจักรกล โดยได้ให้รายละเอียดว่า
งานลักษณะแบบใดจะเข้าข่ายของการสวมประเภทใด 
รวมทั้งมีตัวอย่างของการประยุกต์ใช้งานด้วย ดังตารางที่ 
1 ถึง 3 ทั้งนี้ลักษณะการแบ่งประเภทของการสวม 
อาจจะกระท�าได้หลายวิธี และมีวิธีเรียกขานชื่อไปใน
หลายลักษณะ ในที่นี้ผมเลือกที่จะใช้เกณฑ์ที่ระบุไว้ใน
แค็ตตาล็อกของ MISUMI เนื่องจากเป็นที่คุ้นเคยกันของ
ช่างแม่พิมพ์ในบ้านเรา โดยได้แบ่งการสวมออกเป็น 2 
ประเภทใหญ่ๆ ได้แก่ ประเภทคูช่ิน้งานสวมสามารถเคลือ่นที่
สัมพัทธ์กันได้ และประเภทคู่ชิ้นงานสวมไม่สามารถ
เคลื่อนที่สัมพัทธ์กันได้ ซึ่งทั้ง 2 ประเภทนี้ยังถูกแบ่งออก
เป็นกรณีย่อยตามลักษณะที่โดดเด่นของการสวม ดังนี้

•	 คู ่ช้ินงานสวมสามารถเคล่ือนที่สัมพัทธ์กันได้ 
(ซึ่งในที่นี้ คือ การสวมคลอน)

◊	 การสวมคลอน
•	 งานสวมคลอนมากๆ หรอืสามารถหมนุอย่างอสิระ  

 (Loose fit)
•	 งานสวมคลอนมาก หรือสามารถหมุนคล่องมาก  

 (Loose roll fit)
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•	งานสวมคลอนน้อย หรือสามารถหมุนได้พอดี  
 (Roll fit)

•	 งานสวมคลอนเลือ่น หรอืสามารถหมนุได้แบบฝืด  
 (Tight roll fit)

•	 คู่ชิ้นงานสวมไม่สามารถเคลื่อนที่สัมพัทธ์กันได้ 
(ซึ่งในที่นี้ คือ การสวมพอดี และการสวมอัด)

◊	 การสวมพอดี
•	 งานสวมพอดีเลื่อน (Sliding fit)
•	 งานสวมพอด ี หรอืสามารถผลกัเลือ่นด้วยแรงมอื  

 (Push fit)
•	งานสวมพอดี หรือสามารถเลื่อนด้วยการเคาะ  

 (Striking)
•	 งานสวมพอดแีน่น หรอืสามารถเลือ่นด้วยการเคาะ  

 (Striking)
•	งานสวมพอดีแน่น หรือปรับประกอบด้วยแรง 

 เครื่องกดเล็กน้อย (Light press fit)

◊	 การสวมอัด
•	งานสวมอัดน้อย หรือปรับประกอบด้วยแรง 

 เครื่องกด (Press fit)
•	 งานสวมอัดมาก หรือปรับประกอบด้วยแรง 

 เครื่องกดมาก, การท�า Shrink press fit, การท�า  
 Cold press fit (Strong press fit)

ถึงตอนนี้ท่านผู ้อ่านคงรับทราบข้อมูลเก่ียวกับ 
การสวมมากขึ้นแล้ว ในฉบับหน้าจะลงในรายละเอียด
การค�านวณเพื่อตรวจสอบว่า “การระบุขนาดที่ก�าหนด
พิกัดความคลาดเคลื่อนลงในแบบงาน” เป็นการสวม
ประเภทใด โดยอาศัยการเปิดตารางค่าพิกัดความคลาด
เคลื่อนในงานสวมตามระบบ ISO ไว้คอยติดตามกัน 
นะครับ

ก่อนจากกนัฉบบันี ้ ขอหยบิบทโศลกธรรมทีผ่มเขยีน
แปะบนหน้าเฟซบุ๊กมาเป็นของฝากให้ทุกท่าน เกี่ยวกับ
ความกตัญญูกตเวทีให้กับ “พระในบ้าน” ดังนี้

“กตัญญู” 
คือ การรู้จักและส�านึกในบุญคุณท่าน 

ซึ่งเป็นสิ่งดีงาม  แต่ถ้าจะให้บริบูรณ์  

ท่านทั้งหลายพึงมี  “กตเวที” ด้วย 

เพราะหมายถึง 

การตอบแทนบุญคุณของท่าน
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การปลูกผักไว้กินเองนอกจากจะที่จะประหยัด ได้ผักสดๆ ปลอดสารพิษ

ไว้รับประทานแล้ว เรายังน�ามาเป็นกิจกรรมที่ท�าร่วมกันในครอบครัวได้อีกด้วย

 เข้าใจต้นไม้
เลือกชนิดผักให้เหมาะกับธรรมชาติ และสภาพแวดล้อมของพื้นที่ที่จะ

ปลูก เช่น บริเวณที่ปลูกมีแดดส่องผ่านหรือไม่

 ใส่ใจดินเวลาปลูก
เตรียมดินเพาะอย่างใส่ใจ การเตรียมดินถือเป็นหัวใจส�าคัญในการปลูก

ผักอินทรีย์ ท�าได้ง่ายๆ ด้วยการร่อนดินและขุยมะพร้าวให้ละเอียดในอัตรา 

1:1 เพราะถ้าใช้ดินอย่างเดียวเวลาที่เปียกน�้าดินจะแน่นเกินไป จากนั้นเติม 

ปุ๋ยไส้เดือนในอัตรา 1:10 ของปริมาณดิน จากนั้นคลุกเคล้าดินขุยมะพร้าว 

และปุ๋ยไส้เดือนให้เข้ากัน

 เพาะกล้าอย่างประณีต
โรยดินลงบนภาชนะปลูกห้ามอัดดินจนแน่น เพราะหลักการส�าคัญของการปลูกผักคือ ต้องไม่ท�าให้ดินแข็ง 

จากนั้นรดน�้าให้ชุ่มและใช้นิ้วมือกดลงในดินเบาๆ ให้เป็นรูไม่ต้องลึก เพื่อใส่เมล็ดพันธุ์ผัก กลบหน้าดินบางๆ หมั่นรดน�า้

ทุกวัน เป็นเวลาสองอาทิตย์ก็จะได้ต้นกล้าผักปลอดสารพิษ

 ปลูกด้วยรัก
น�ากาบมะพร้าวสับหรือใบไม้มารองภาชนะส�าหรับปลูก ผสมดินสามส่วนต่อปุ๋ยอินทรีย์หนึ่งส่วนคลุกเคล้าให ้

เข้ากันและตักใส่ภาชนะปลูกโดยไม่ต้องกดดิน รดน�้าให้ชุ่ม และท�าเป็นหลุมตรงกลาง ย้ายต้นกล้าที่เพาะไว้มาปลูก 

จากนั้นใช้ใบไม้หรือขุยมะพร้าวมาคลุมหน้าดิน เพื่อรักษาความชื้นของดิน หมั่นรดน�้าทุกวัน  

สำ�หรับคนเมือง
การปลูกผัก
หลายคนอาจจะคิดว่าการปลูกผักไว้กินเองที่บ้านเป็นเรื่องที่ยุ่งยากและจ�าเป็น

ต้องใช้พื้นที่บริเวณกว้างในการปลูก แต่ที่แล้วจริงแล้วพืชผักในเมืองไทยปลูก

ง่ายโตเร็วและที่ส�าคัญคนเมืองที่มีพื้นที่ไม่มากนักหรืออาจจะมีพ้ืนท่ีแค่น้อยนิด

เพียงหน้าระเบียงของคอนโดก็สามารถที่จะปลูกผักกินเองได้แล้ว

ที่มา : http://www.trueplookpanya.com
ขอบคุณบทความและภาพประกอบจาก http://www.greenpeace.or.th/ 

นานาสาระ
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ทางเข้าระบบการผลิตแบบโตโยต้า เรียงล�าดับของไลน์

ประกอบตัวรถเป็นขั้นตอนสุดท้าย ย่อยตามชนิดของรถ ตาม

เกรด (การผลิตเท่ากัน) หากว่าไลน์ประกอบสุดท้ายพยายาม

ผลติให้เท่ากนัอย่างไรกต็าม ขัน้ตอนก่อนหน้าส่วนมากเป็นการ

ผลิตแบบล็อตก็ไม่มีความหมาย

บริษัทส่วนมากยังคงอยู่ในขั้นตอน (ผลิตเป็นล็อต) ยัง

ไม่ได้ปรับเปลี่ยนเป็น (การผลิตแบบไหลทีละชิ้น) ด้วยสภาพ

เช่นนี้ ใช้ (คัมบัง) (งานมาตรฐาน) (ท�าให้เป็นระบบอัตโนมัติ) 

เป็นต้น ก็จะไม่ได้ผล

กล่าวได้ว่าหากเปรียบระบบการผลิตแบบโตโยต้าเป็น

(ปราสาท) การผลติให้เท่ากนั คอื (ก�าแพงหนิ) การจัดการต่างๆ 

ในพื้นที่หน้างานของโตโยต้า เท่ากับ (หอปราสาท)

หน้าที่ (ควบคุมการผลิต) ควบคุม (การผลิตให้เท่ากัน) 

ที่เป็น (ก�าแพงหิน) สันนิษฐานการผลิตให้เท่ากันนี้ พูดจน

ปากเปรี้ยวว่า (จ�านวนผลิตรายวันคงที่ใน 1 เดือน) 

อ่านย้อนหลังตอนที่ 11 ได้จากวารสารแม่พิมพ์ฉบับที่ 4 ปี 2559

โดย อดีตผู้บริหารต�าแหน่งส�าคัญของโตโยต้า
นาย มิกิฮะรุ อะโอกิ
ส�านักพิมพ์ธุรกิจญี่ปุ่น

ระบบการผลิตแบบ โตโยต้า

ส่วนที่
6 - 10

งานสร้างปราสาทบนก�าแพงหิน
------ ต�ำแหน่งของ (งำนควบคุมกำรผลิต) คือ

แปลและเรียบเรียงโดย : หนึ่งน�้ำ นำวำนิยม

ตอนที่ 12(การควบคุมการผลิต / การควบคุมคุณภาพ)

	 วิธีท�ำให้จ�ำนวนผลิตรำยวันเทำ่กัน

เพื่อให้การผลิตคงที่ใน 1 เดือน ฝ่ายขายส�านักงานใหญ่

โตโยต้าจะรวบรวมความต้องการจากร้านขายรถทั่วประเทศ 

ฝ่ายควบคุมการผลิตส�านักงานใหญ่ จะทราบความสามารถ

ผลิตของปิระมิดการผลิตโตโยต้าทั้งหมด ไม่เฉพาะโรงงาน 

โตโยต้า

ความต้องการผลติใน 1 เดอืน จากฝ่ายขายส�านกังานใหญ่  

ฝ่ายควบคุมการผลิตส�านักงานใหญ่ จะปรับการผลิตรายวัน

ให้เท่ากันใน 1 เดือน ดังนั้น ถ้ามีชิ้นส่วนเกินความสามารถ

การผลิตรายวัน จะรีบถามโรงงานผลิตนั้นทันทีว่า สามารถ

ผลติเพิม่โดยการท�างานพเิศษหรอืเพิม่งานล่วงเวลา ได้หรอืไม่ 

ถ้าไม่สามารถท�าได้ จะขอฝ่ายขายส�านักงานใหญ่เลื่อนความ

ต้องการของฝ่ายขายเป็นเดือนถัดไป ด้วยการปรับต่างๆ สรุป

จ�านวนการผลิตรายวันของชิ้นส่วนทั้งหมด 

ถัดไป ฝ่ายควบคมุการผลติของโรงงานได้รบัจ�านวนผลติ

รายวนั จากนัน้ก�าหนดล�าดบัของรถท่ีผลติในไลน์ประกอบนัน้

ตามรุ่นรถ/รายชนิด ย่อยๆ 
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เมื่อเป็นเช่นนี้ แต่ละขั้นตอน จะไม่ต้องการสต็อค กรณี

หยุดเพราะไลน์โตโยต้าเกิดปัญหา เพราะไม่สามารถท�าคัมบัง 

ชิน้ส่วนน�าเข้าจากผูผ้ลติชิน้ส่วนถกูหยดุ การใช้คมับงัแจ้งปัญหา

ของขั้นตอนถัดไปให้กับขั้นตอนก่อนหน้าทันที สามารถไม่ท�า

สิ่งที่ไม่ต้องการ

ในทางตรงกนัข้าม ถ้าไลน์ประกอบทีเ่ป็นข้ันตอนสดุท้าย

ไม่ได้ผลิตให้เท่ากัน ในไลน์ต้องสต็อคมากและท�างาน เมื่อ

เป็นเช่นนั้น ไม่ต้องส่งล็อตเล็กๆ วันละหลายครั้ง สรุป (รวม

ส่งด้วยรถบรรทุกขนาดใหญ่ประสิทธิภาพขนส่งสูง)

เมือ่เป็นเช่นน้ี การควบคมุการผลติรับและผลติ การผลติ

แบบเท่ากันนี้เป็นก�าแพงหินของระบบการผลิตโตโยต้า  หาก

ไม่มี ต่อให้สร้างหอปราสาทอย่างดี ทั้งหมดก็จะพัง

การสร้างหอปราสาทบนก�าแพงหนิ คือ งานของฝ่าย

ผลติพื้นที่หน้างานและฝ่ายเทคโนโลยีการผลิตส�านักงานใหญ่

	 สร้ำงฝ่ำยผลิตและฝ่ำยเทคโนโลยีกำรผลิต 
	 ส�ำนักงำนใหญ่	ณ	พื้นที่หน้ำงำน

การออกแบบไลน์โรงงานและสร้างไลน์จริงท้ังหมด 

เป็นงานของฝ่ายเทคโนโลยีการผลิตส�านักงานใหญ่ ฝ่ายผลิต

ของโรงงานใส่คนลงในไลน์และเครื่องจักรที่ได้รับมาอย่าง 

มีประสิทธิภาพ ผลิตโดยไม่ให้เกิดความสูญเปล่า

แต่ไลน์อัตโนมัติ ตอนแรกงานก็ยังเดินอย่างไม่สะดวก

ราบรื่น หยุดเป็นช่วงสั้นๆ บ่อย เรียกว่า (โจะโกะเท)

ฝ่ายผลิตก็จะพยายามแก้ปัญหาทีละเรื่อง จนชิ้นงาน

สามารถไหลได้อย่างปกตใินแต่ละวนั การสัง่สมความพยายามนี้ 

ไลน์อัตโนมัติจึงจะเริ่มท�างานได้อย่างราบรื่น

นอกจากน้ี เมือ่ติดอนัดง เฉพาะเวลาทีต้่องการคน ไฟจะ

สว่างเรียกคน ไลน์อัตโนมัติ ติดตั้งอันดงก็จะไปได้ดีทุกเรื่อง 

ไม่เป็นดังที่คิด

เมือ่ดบูรษัิทอืน่นอกจากโตโยต้า ส่วนมากจะให้ฝ่ายผลติ

ท�าฟังก์ชัน่ของฝ่ายเทคโนโลยกีารผลติ อยากให้บรษิทัดงักล่าว 

ตั้ง (ฝ่ายเทคโนโลยีการผลิต) ใหม่ นอกจากนี้ ให้ฝ่ายผลิต 

ไคเซ็นพื้นที่หน้างานทุกวัน โตโยต้าท�าวิธีที่ถูกต้อง

 1  ไคเซ็นระดับเล็ก……พนักงานพื้นที่หน้างาน

หลายหมื่นคน ถ้าทุกคนท�าไคเซ็นทีละน้อย แม้จะรายเล็ก 

เงินน้อย ถ้ารวมกันก็เป็นเงินมหาศาล โตโยต้าจึงให้พนักงาน

ทุกคนท�าไคเซ็น ให้รายงานผลในเอกสารน�าเสนอเทคนิค

นวัตกรรม

2  ไคเซ็นระดับกลำง……เป็นไคเซ็นท่ีไม่สามารถท�า

คนเดียวได้ต้องท�าเป็นกลุ่ม QC เซอเคิล รวมพลังไคเซ็น

3  ไคเซ็นระดับใหญ่……การท�าไคเซ็นใหญ่ ต้องใช้ 

บุคลากร / เวลา / เงิน ในโตโยต้าจัดประชุมน�าเสนอตัวอย่าง

ไคเซ็นทุกเดือน โดยแผนกผลิต 2 แผนก ผู้บริหารสูงสุดของ

ฝ่ายผลิต (รองประธานบริษัท) ลงมา รองผู้จัดการโรงงาน 

ทุกโรง ทุกคนเข้าร่วม การเตรียมตัวน�าเสนอตัวอย่างไคเซ็น

เริ่มท�าตั้งแต่ 6 เดือนก่อน

รูปธรรม คือ คัดเลือกผู้บริหารระดับสูงกว่าผู้จัดการ

แผนก ฝ่ายส�านักงานต�่ากว่าผู้จัดการแผนกในแผนกเดียวกัน 

เป็น (ทีมวิจัยผู้จัดการฝ่ายแผนก) ท�ากิจกรรมไคเซ็น

บุคลำกร……รองผู้จัดกำรฝ่ำยแผนก

เวลำ………..บ่ำยวันอังคำร

เงิน…………บริษัทจะออกเงินที่จ�ำเป็น

โตโยต้าไม่เพียงแต่สั่ง (ให้ท�าไคเซ็น) แต่ท�าระบบ และ

ด�าเนินกิจกรรมไคเซ็น ไม่ว่าจะเป็นองค์กรเลิศ ย่อมจะเกิด

ช่องว่างกับยุคสมัย

โตโยต้าสร้างหอปราสาทบนก�าแพงหนิ เมือ่เข้าไปข้างใน

ก็จะพบ (ใบงานมาตรฐาน) ท�าให้ทราบกลไกภายใน นอกจากนี้ 

(การประเมินผลิตภาพ) ท�าให้ทราบจุดไม่ดี

โตโยต้าแมนจะดสูิง่เหล่านัน้ตลอด (รบัรูปั้ญหา) พยายามใช้ 

(วิธีแก้ปัญหา) ซึ่งบริษัทได้พร�า่สอนอย่างเข้มงวด หาสาเหตุ

ที่แท้จริง จัดการปัญหา
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ถ้า
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	คนโตโยต้ำทุกคนรักษำสภำพกำรแก้ปัญหำเสมอ

ประเมินผลผลิต
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“เครื่องยนต์” เป็นชิ้นส่วนรถยนต์ที่มีขนาดใหญ่สุด 

ต้องใช้รถบรรทกุขนาดใหญ่หลายคนัขนส่ง เสยีค่าใช้จ่ายมาก 

ดังนั้น โรงงานโตโยต้าทะฮะระจึงขนส่งอย่างมีประสิทธิภาพ

จริงจัง โดยตั้งโรงงานประกอบรถยนต์และโรงงานเครื่องยนต์ 

3 โรงงาน ในพื้นที่เดียวกัน

ดังภาพหน้า 59 แสดงล�าดับตัวรถผลิตส�าเร็จรูปด้วย

ตัวเลขในไลน์ประกอบรถยนต์ ซึ่งได้ก�าหนดแน่นอนว่าจะใส่

เครื่องยนต์ A, B, C ในรถคันไหน รถบรรทุกก็จะเวียนรับ

เครื่องยนต์จากโรงงานเครื่องยนต์ A, B, C ตามล�าดับตัวรถ

ซึ่งต้องการเครื่องยนต์นั้นๆ 

ปัจจุบันนี้ คนขับรถบรรทุกไม่ต้องยกเครื่องยนต์ใส ่

รถบรรทกุ เมือ่คนขบัรถบรรทกุถงึโรงงานเครือ่งยนต์แต่ละแห่ง 

คนขับรถจะเปลี่ยนไปขับรถบรรทุกซึ่งบรรทุกเครื่องยนต์ไว้

แล้วไปยงัโรงงานเครือ่งยนต์ถดัไป ตวัอย่างน้ี ต้องมรีถบรรทุก 

4 คัน คนขับรถเพียง 1 คน นั่นคือ การจัดวางต�าแหน่งของ

โรงงานช่วยท�าให้สามารถขนย้ายได้อย่างมีประสิทธิภาพ

เช่นเดยีวกนั คนอเมรกินั จงึรวมอตุสาหกรรมผลติรถยนต์

อยู่รอบทะเลสาบทั้ง 5 โดยเน้นดีทรอยด์เป็นศูนย์กลาง

แต่การบุกตลาดอเมริกาของโตโยต้า ประเด็นต�าแหน่ง

โรงงานจึงเป็นปัญหาคอขวด ดังนั้น อันดับแรกของการบุก

ตลาดอเมริการุ่นที่ 1 บริษัทโตโยต้าจึงร่วมทุนกับบริษัท GM 

ตัง้บรษิทั NUMMI โดยมตี�าแหน่งทีต่ัง้โรงงานประกอบรถยนต์

ที่ชายฝั่งตะวันตก

เนื่องจากอุตสาหกรรมรถยนต์นั้นกระจุกตัวในบริเวณ

รอบทะเลสาบใหญ่ท้ังห้าของชายฝ่ังตะวนัออก บรษิทัชิน้ส่วน

รถยนต์จึงอยู่รอบทะเลสาบใหญ่ทั้งห้า  ฝ่ายจัดซื้อบริษัท 

โตโยต้าจงึเปิดส�านกังานในเมอืงดทีรอยด์ เพือ่ต่อรองกบับรษิทั

เหล่านั้น จากนั้น มองข้ามเรื่องการกระจายสินค้าและที่ตั้ง

โรงงาน ผลก็คือ ทุกวันรถบรรทุกหลายคันขนส่งเคร่ืองยนต์ 

จากโรงงานเครื่องยนต์ในเวสต์เวอร์จิเนีย เสียค่าใช้จ่ายมาก

ในการขนส ่งข ้ามทวีปเมริกาในแนวนอนและแนวดิ่ ง 

เพื่อส่งมอบเครื่องยนต์ให้โรงงานประกอบรถยนต์

ดูภาพด้านล่างในหน้า 59 เมื่อเปรียบประสิทธิภาพ 

ดีสุดๆ ของโรงงานทะฮะระ พบว่าต้องเสียค่าใช้จ่ายกระจาย

สนิค้ามหาศาลในการส่งเครือ่งยนต์ไปยงัโรงงานอืน่ แน่นอนว่า

ต้องขนบนพาเรทเฉพาะ  เพื่อให้บรรทุกเครื่องยนต์ได้ง่าย 

ส่วนขาของพาเรทต้องพับได้ เกิดค่าใช้จ่ายมหาศาล เช่น 

ค่าท�าพาเรทเฉพาะ ค่าขนรถขึ้นพาเรท ค่ารถบรรทุกหรือ

ค่าเรือขนส่ง เป็นต้น 

โรงงานที่กระจายในที่ต่างๆ ทั่วโลกของโตโยต้าใน

ปัจจุบัน จะผลิตและกระจายชิ้นส่วนถนัดเฉพาะปริมาณมาก

ไปยงัท่ีต่างๆ แม้การส่งช้ินส่วนจากญีปุ่่น ยงัคงเกดิปัญหาต่างๆ 

มากมาย หากต้องส่งช้ินส่วนจากประเทศท่ี 3 จะเกดิปัญหามาก

ยิ่งขึ้น แม้เรียกว่า “การกระจายสินค้าอย่างเหมาะสมที่สุด

ของโลก” รู้สึกว่าต้องใช้วิธีคิด “ขนย้ายเป็นความสูญเปล่า” 

ซึ่งเป็นแนวคิดพื้นฐานของโตโยต้าเท่านั้น  

ส่วนที่
7 - 1

(การขนย้ายที่สูญเปล่า) หรือไม่
------ กำรจัดวำงต�ำแหน่งในโรงงำนช่วยเพิ่มประสิทธิภำพกำรท�ำงำนได้ชัดเจน

จินตนาการการกระจายและสภาพความจริง
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“ท�ำอย่ำงไร จึงจะมีควำมสุขในกำรท�ำงำน” 

กล่าวอีกนัยหนึ่ง คือ จะสร้างบรรยากาศในการท�างานให้คนท�างานมีความสุขและผลงานมีประสิทธิภาพในลักษณะ 

“งานสัมฤทธิ์ ชีวิตรื่นรมย์” ได้อย่างไร ในฐานะเมืองไทยเป็นเมืองพุทธ ประชาชนส่วนใหญ่นับถือศาสนาพุทธ แนวคิด

ที่ถูกน�าเสนอ หรือหยิบยกขึ้นมาพูดกันมากก็คือ การน�า “ธรรมะ” หรือ หลักธรรมของพระพุทธศาสนามาประยุกต์ใช้

เพื่อสร้างบรรยากาศการท�างานที่พึงประสงค์ คือ งานสัมฤทธิ์ ชีวิตรื่นรมย์ ดังกล่าว โดยให้ความส�าคัญกับชุด “ธรรมะ” 

ที่เก่ียวข้องกับการท�าหน้าที่ตามบทบาทของแต่ละคนที่เป็นอยู่ในหน่วยงาน / องค์กร คือ ผู้บริหาร ผู้ปฏิบัติงาน /  

ผู้ใต้บังคับบัญชา หรือ ผู้ร่วมงาน ทั้งนี้ ก็เพื่อให้แต่ละคนรู้จัก “ท�ำหนำ้ที่” ตามบทบาทของตนได้อย่างถูกต้อง ชีวิตของ

ผู้คนในหน่วยงาน / องค์กรก็จะมีความหมาย และบรรยากาศในองค์กรก็จะเป็นมิตรและร่มเย็นเป็นสุขตลอดไป

ธรรมะส�ำหรับผู้ปฏิบัติงำน

 ผู้ปฏิบัติงานหรือคนท�างาน คือ ผู้ที่ถูกมอบหมายให้ท�างานจากผู้บริหารหรือผู้บังคับบัญชา ซึ่งผู้ปฏิบัติงานหรือ 

คนท�างานทกุคนต่างกป็รารถนาทีจ่ะประสบความส�าเรจ็ในการท�างานด้วยกนัทกุคน ดงันัน้ ชดุธรรมะทีเ่หมาะสมส�าหรบั 

ผู้ปฏิบัติงาน คือ อิทธิบาท 4 ซึ่งหมายถึง ธรรมแห่งความส�าเร็จ โดยหลักธรรมในอิทธิบาท 4 ประกอบด้วย

 1.	 ฉนัทะ	 :	ความพอใจ	หมายถงึ	ความรกังาน	พอใจกับงานทีท่�าอยู ่ ผูป้ฏบิตังิานจะต้องชอบหรอื ศรทัธางาน 

ที่ท�าอยู่ จะต้องพอใจที่จะท�าและมีความสุขที่ได้ท�างานที่ได้รับมอบหมาย

 2.	 วริยิะ	:	ความพากเพยีร	หมายถงึ	ขยนัหมัน่เพยีรกบังาน	ผู้ปฏิบัติงานจะต้องมีความขยันหมั่นเพียร ในการ

ท�างานที่ได้รับมอบหมาย รวมทั้ง หมั่นฝึกฝนตนเองอย่างต่อเนื่องเพื่อให้การท�างานมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น

ธรรมะกับกำรท�ำงำน
‘’...หลักการส�าคัญประการหนึ่ง ที่จะส่งเสริมให้ปฏิบัติงานส�าเร็จและเจริญก้าวหน้าได้แท้จริง คือ 

การไม่ท�าตัวท�าความคิดให้คับแคบ หากให้มีเมตตาและไมตรี ยินดี ประสานสัมพันธ์กับผู้อื่น โดยเฉพาะ 

ผู้ร่วมงานอย่างจรงิใจ...’’  

พระบรมราโชวาทในพธิพีระราชทานปรญิญาบตัรของจฬุาลงกรณ์มหาวทิยาลัย, 18 กรกฎาคม 2530  
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 3.	 จติตะ	:	ความเอาใจใส่	หมายถึง	ความเอาใจรบัผดิชอบงาน ผู้ปฏิบัติงานจะต้องมีจิตใจ หรือ สมาธิจดจ่อกับ

งานที่ท�า รวมถึง มีความรอบคอบและความรับผิดชอบในงานที่ท�าอย่างเต็มสติก�าลัง

	 4.	วิมังสา	 :	 ความสอดส่องในเหตุและผล	 หมายถึง	 การพินิจพิเคราะห์และใช้ปัญญาตรวจสอบงาน 

ผู้ปฏิบัติงานจะต้องท�างานด้วยปัญญา ด้วยสมองคิด รวมถึง การมีความเข้าใจในงานอย่างลึกซึ้งทั้งในแง่ขั้นตอนและ 

ผลส�าเร็จ/ผลสัมฤทธิ์ของงาน

ธรรมะส�ำหรับกำรท�ำงำนร่วมกัน

 “งาน” ทุกอย่างไม่สามารถท�าส�าเร็จด้วยตนเพียงคนเดียว ต้องอาศัยความร่วมมือร่วมใจซึ่งกันและกัน ดังนั้น 

ชุดเหมาะสมส�าหรับการท�างานร่วมกัน คือ สังคมวัตถุ 4 ซึ่งหมายถึง หลักธรรมที่เป็นเครื่องยึดเหนี่ยวน�า้ใจของผู้อื่น 

ผูกไมตรี และเอื้อเฟื้อเกื้อกูล โดยหลักธรรมในสังคหวัตถุ 4 ประกอบด้วย

	 1.	ทาน	 :	 เกื้อกูลกันด้วยการให้	 หมายถึง	 การให้	 การเสียสละ หรือ การเอื้อเฟื้อแบ่งปันของๆตนเพื่อ

ประโยชน์แก่บุคคลอื่น ไม่ตระหนี่ถี่เหนียว ไม่เป็นคนเห็นแก่ได้ฝ่ายเดียว ดังนั้น การท�างานจะต้องช่วยเหลือกันแบ่งปัน 

ไม่เห็นแก่ตัว รวมถึง การมีน�้าใจที่ดีต่อกัน

	 2.	ปิยวาจา	 :	 ใช้วาจาประสานไมตรี	หมายถึง	การพูดจาด้วยถ้อยค�าที่ไพเราะอ่อนหวาน	พูดด้วยความ

จริงใจ ไม่พูดหยาบคาย ก้าวร้าว พูดในสิ่งที่เป็นประโยชน์และเหมาะสมกับกาลเทศะ ดังนั้น การท�างานร่วมกันจะต้อง

พูดหรือปรึกษาหารือกันโดยยึดถือหลักเกณฑ์ 4 ประการ คือ 1) เว้นจากการพูดเท็จ  2) เว้นจากการพูดส่อเสียด 3) เว้น

จากการพูดค�าหยาบ และ 4) เว้นจากการพูดเพ้อเจ้อ และที่ส�าคัญอย่างยิ่ง คือ จะต้องพูดหรือ เจรจากันดัวยไมตรีและ

ความปรารถนาดีต่อกัน

	 3.	อัตถจริยา	 :	 ร่วมสร้างสรรค์อุดมการณ์	 หมายถึง	 การสงเคราะห์ทุกชนิดหรือ	 การปฏิบัติในสิ่งที่เป็น

ประโยชน์ต่อผู้อื่น	ดังนั้น การท�างานร่วมกันจะต้องช่วยเหลือกันด้วยก�าลังงาน (กาย) ก�าลังความคิด และก�าลังทรัพย์

	 4.	สมานัตตา	 :	 ร่วมทุกข์ร่วมสุขในทุกคราว	หมายถึง	การเป็นผู้มีความสม�่าเสมอ	หรือมีความประพฤติ

เสมอต้นเสมอปลาย ดังนั้น การท�างานร่วมกันจะต้องถึงคติว่า “มีทุกข์ร่วมทุกข์ มีสุขร่วมเสพ” และผู้ท�างานร่วมกัน

ทุกคนจะต้องไม่ถือตัว มีความเสมอภาค วางตนเสมอต้นเสมอปลาย ท�าตนให้เป็นที่น่ารัก น่าเคารพนับถือ และน่าให้

ความร่วมมือช่วยเหลือ รวมถึง การท�าตนให้คงเส้นคงวา มีความมั่นคงในอารมณ์ (Maturity) หรือการมี EQ ที่ดี

          จะเห็นได้ว่า หลักธรรมที่ใช้ในการท�างานที่กล่าวมา ทั้ง พรหมวิหาร 4 อิทธิบาท 4 และสังคมวัตถุ 4 เป็นเรื่อง

ง่ายๆ ใกล้ตวัทีเ่ราปฏบิตักินัอยูแ่ล้วในฐานะปัจเจกชน (Individualism) แต่อาจยงัขาดความเอาจรงิเอาจงักนั หากทุกคน

สามารถปฏิบัติได้พร้อมกับท�าหน้าท่ีของตนเต็มก�าลังความสามารถอย่างสมบูรณ์ เชื่อว่าบรรยากาศในการท�างาน 

“งานสมัฤทธิ ์ชวีติรืน่รมย์” คงเกดิขัน้ได้ไม่ยาก โดยเฉพาะการรกังานทีท่�า ขยนัท�างาน รบัผดิชอบงาน และรู้จักไตร่ตรอง

ให้ถี่ถ้วน รวมถึงการให้ การเกื้อกูลกัน และการปฏิบัติต่อคนอื่นเหมือนกับการปฏิบัติต่อตนเอง (เอาใจเขามาใส่ใจเรา) 

ซึ่งทุกคนสามารถท�าได้ เพราะทุกอย่างอยู่ที่ “ใจ” ใจที่จะเริ่มท�าสิ่งใหม่ๆ ให้ชีวิตมีคุณค่าและมีความสุข  

ที่มำ : 1. : http://www.learntrepitaka.com/ สมควร ทรัพย์บ�ำรุง นักวิเครำะห์นโยบำยและแผนช�ำนำญกำร 8 กองแผนงำนมหำวิทยำลัยธรรมศำสตร์ 
รำยกำรอำ้งอิง : 4 วิธีผูกใจคน เพิ่มงำนดี. (ออนไลน์). แหล่งที่มำ : แหล่งที่มำ : facebook.com/นิตยสำรชีวิต. สืบค้นเมื่อวันที่ 21 มิถุนำยน 2555.  
สืบค้นเมื่อวันที่ 21 มิถุนำยน 2555. 2. เป้ำหมำยชีวิตและแรงจูงใจ http://www.tungsong.com/Read/Goal%20on%20Library01/goal3.html
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Intermold 2017

www.intermoldthailand.com

ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

21 - 24  มิถุนายน  2560

Inside 3D Printing 
Conference & Expo 2017

inside3dprinting.com

Suntec Singapore 
Convention & Exhibition Centre, Singapore

14 - 15 February 2017

Indonesia International Auto parts, 
Accessories and Equip Exhibition 

2017 (INAPA 2017)

www.inapa-exhibition.net

JIExpo Kemayoran, Jakarta - Indonesia

29 March - 1 April 2017

Vietnam Sheet Metal 2017

www.vnsheetmetal.com

I.C.E. Hanoi, Vietnam

26 - 28 April 2017

Intermach MYANMAR 
2017

www.intermachmyanmar.com

Rangoon, MYANMAR

20 - 22 October 2017

Intec 2017

www.intec.codissia.com

Codissia Trade Fair Complex Coimbatore, 
India

1 - 5 June 2017

Intermold Korea 2017

www.intermoldkorea.com

Kintex Exhibition, Seoul, Korea

7 - 11 March 2017

Automechanika

www.automechanika-hcmc.com

Saigon Exhibition and Convention Center 
(SECC), Ho Chi Minh City, Vietnam

15 - 17 March 2017

Changwon International 
Automotive Industry Show 2017 

http://eng.automotiveshow.kr

Changwon Exhibition & Convention Center 
(CECO), Gyeongnam, Korea

30 August -1 September 2017

Pack Print International 
2017

www.pack-print.de

ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

20 - 23  กันยายน  2560

T-PLAS 2017

www.tplas.com

ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

20 - 23  กันยายน  2560

2 - 5  มีนาคม  2560

Thailand Industrial Fair
2017

www.thailandindustrialfair.com

ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

17 - 20  พฤษภาคม  2560

Intermach 2017

www.intermachshow.com

ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

14 - 16  มิถุนายน  2560

ProPak Asia 2017

www.propakasia.com

ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

17 - 20  พฤษภาคม  2560

Sheet Metal Asia 2017

www.sheetmetal-asia.com

ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

17 - 20  พฤษภาคม  2560

Subcon Thailand 2017

www.subconthailand.com

ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

ปฏิทินกิจกรรม ปี พ.ศ. 2560

ในประเทศ

UPCOMING
EVENTS

ปฏิทินกิจกรรม ปี ค.ศ. 2017

ต่างประเทศ

EXHIBITION CALENDAR
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ADVERTISING RATES

อัตราค่าโฆษณา :

เจ้าของ :
สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย
86/6 อาคารสำานักพัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุน 
ซ.ตรีมิตร ถ.พระราม 4 แขวงคลองเตย
เขตคลองเตย กรุงเทพฯ 10110
โทรศัพท์ : 0-2712-4518-9, 087-559-1878

โทรสาร : 0-2712-4520

E-mail : tdia@tdia.or.th

Website : www.tdia.or.th

Facebook Fanpage Search : www.facebook.com/ 

  TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

ออกแบบและจัดพิมพ์ :
J.S.design : จุรีรัตน์ ศรีตระกูลกิจการ

862 ถนนสมเด็จพระเจ้าตากสิน แขวงดาวคะนอง 

เขตธนบุรี กรุงเทพฯ 10600

โทรศัพท์ : 089-894-0448 

E-mail : helishan22@gmail.com 

Line ID :  helishan

รูปแบบวารสาร :
วารสาร Mould & Die ราย 3 เดือน (1 ปี มี 4 ฉบับ) 

ขนาด 8.25 x 11.5 นิ้ว จำานวน 68 หน้า 

1. ปกกระดาษอาร์ตการ์ด พิมพ์ 4 สี เคลือบด้าน, 

 Spot UV ความหนา 210 แกรม

2. เนื้อใน (หน้าโฆษณา) กระดาษอาร์ตด้าน 

 พิมพ์ 4 สี ความหนา 120 แกรม

3. เนื้อใน (บทความ / คอลัมน์)

• พิมพ์ 4 สี กระดาษอาร์ตด้าน ความหนา 120 แกรม

• พิมพ์ 2 สี สำาหรับบทความและคอลัมน์ทั่วไป  

 กระดาษปอนด์ 80 แกรม

• เข้าเล่ม ไสกาว

จำานวนพิมพ์ : 3,000 ฉบับ 

การกระจายวารสาร :
• สมาชิกสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

• หน่วยงานต่างๆ ของภาครัฐและ

• เอกชนที่เกี่ยวข้องกับอุตสาหกรรมแม่พิมพ์

ปกด้านใน 50,000 บาท

หน้า 1 45,000 บาท

ติดหน้าสารบัญ 45,000 บาท

ติดหน้าบรรณาธิการ 40,000 บาท

ปกหลัง 65,000 บาท

ปกหลังด้านใน 50,000 บาท

เต็มหน้า 4 สี ทั่วไป 38,000 บาท

เต็มหน้า 2 สี ทั่วไป 20,000 บาท

ปีที่  29  ฉบับที่  1  มกราคม - มีนาคม  2560

ลด
สำหรับสมาชิก
สมาคมฯ

10%
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ADVERTISERS INDEX

เรียน  นายทะเบียนสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

ข้าพเจ้า ………………………………………..................................................……..อายุ……………………..วุฒิการศึกษา…………............………………

สถาบันการศึกษา…………………………………………………………………………………………...……………...

ขอสมัครเข้าเป็นสมาชิกสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย สมาชิกสามัญนิติบุคคล 

ในนามของ บริษัท/หจก. ……………………………………………………………………………………………….. ที่อยู่ ……………….……………………………

…....……………………………………………………………..………..…………………………………………………………………………………………..…………………

…....……………………………………………………………..………..…………………………………………………………………………………………..………………… 

โทรศัพท์ ……………………………………………………….. โทรสาร ……………………………………...………….

E-mail: ……………………………………………....………… www: ……….....………………………...……………

ชนิดของแม่พิมพ์ที่ผลิต

 แม่พิมพ์โลหะ แม่พิมพ์พลาสติก อื่น ๆ ……………………........................………..

ลักษณะกิจการ

 รับจ้างผลิต ผลิตเพื่อใช้เอง ผลิตเพื่อจำาหน่าย ตัวแทนจำาหน่าย

ผลิตภัณฑ์หลัก …………………………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………………………..........................

จึงเรียนมาเพื่อโปรดนำาเสนอที่ประชุมคณะกรรมการเพื่อพิจารณาต่อไป

ลงชื่อ ………………..................………………………..

(……………………...............................………………)

วันที่ …………………………….................……………..

การช�าระค่าสมัครโอนเงินเข้าบัญชี 
ธนาคารกรุงเทพ สาขากล้วยนำ้าไท

บัญชีออมทรัพย์ 
เลขที่ 117-4-37506-1 ในนาม

“สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย”
พร้อมส่งสำาเนาใบนำาฝากและ

ชื่อที่อยู่ที่จะให้ออกใบเสร็จรับเงิน
ไปที่ โทรสาร 0-2712-4520

หมายเหตุ: สมาคมฯ จะมีหนังสือแจ้งให้
ชำาระค่าบำารุงประจำาปีทุกเดือนมกราคม
ของทุกปี

PAGE

Machine Tech Co., Ltd. 
Siam Elmatech Co., Ltd.
TDIA Mold Clinic
Gesswein Siam Co., Ltd. 
M.C. Star Co., Ltd.
TPLAS
Bangkok Pacific Steel Co., Ltd.
A.BEST INTER PRODUCTS
TDIA Promote Website & Fanpage
TDIA 
TDIA
TDIA
TGI - Thai German Institute

ในปกหน้า
ปกหลัง
ในปกหลัง
 1
 3
 5
 6
17
18
65
66
67
68

ใบสมัครสมาชิก 
สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

อัตราค่าสมัครสมาชิก

ค่าลง
ทะเบียน

อัตราค่าบ�ารุง (Rate of Payment) (บาท)

ม.ค.-ธ.ค. เม.ย.-ธ.ค. ก.ค.-ธ.ค. ต.ค.-ธ.ค.

500.- 3,000.- 2,250.- 1,500.- 750.-

** ยังไม่รวมภาษีมูลค่าเพิ่ม 7% **

ADVERTISERS

INDEX

ThaiToolandDieIndustryAssociation
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Thai Tool and Die Industry Association

www.tdia.or.th

ขอเชิญลงโฆษณา

สนใจ
ลงโฆษณา
ติดตอ

สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพ ไทย

อาคารสำนักพัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุน 86/6 ซ.ตร�มิตร ถ.พระราม 4 

แขวงคลองเตย เขตคลองเตย กรุงเทพฯ 10110
TEL : 0-2712-4518-9, 087-559-1878
FAX : 0-2712-4520
E-mail : tdia@tdia.or.th

FanPage : TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย
Facebook : facebook.com/สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทยTHAI TOOL AND DIE INDUSTRY ASSOCIATION

www.tdia.or.th



สมัครและสอบถามรายละเอียดเพ�่มเติม

TEL : 0-2712-4518-9, 087-559-1878
FAX : 0-2712-4520

E-mail : tdia@tdia.or.th

FanPage : TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย
Facebook : facebook.com/สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย

www.tdia.or.th

โครงการฝกอบรมหลักสูตร

การบร�หารจัดการ
รุนที่ 3

“
”ธุรกิจแมพ�มพสมัยใหม

*รับจำนวน 25 คน

โทรศัพท : 0-2712-4518-9  (คุณศุวราภรณ  มีชัยธร)
อีเมล : training@tdia.or.th

ณ โรงแรมคิส เรสซิเดนซ บาย บลิสตัน
อบรมทุกวันเสาร (19 วัน)

*กลุมเปาหมาย : บุคลากรระดับบร�หารในอุตสาหกรรมแมพ�มพ

ระหวางเดือน
มิถุนายน - ธันวาคม 2560

สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพ ไทย

อาคารสำนักพัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุน 86/6 ซ.ตร�มิตร ถ.พระราม 4 

แขวงคลองเตย เขตคลองเตย กรุงเทพฯ 10110

THAI TOOL AND DIE INDUSTRY ASSOCIATION
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TEL : 0-2712-4518-9, 087-559-1878
FAX : 0-2712-4520
E-mail : tdia@tdia.or.th
www.tdia.or.th

สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพ ไทย

อาคารสำนักพัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุน 86/6 ซ.ตร�มิตร ถ.พระราม 4 แขวงคลองเตย เขตคลองเตย กรุงเทพฯ 10110

FanPage : TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย
Facebook : facebook.com/สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย

THAI TOOL AND DIE INDUSTRY ASSOCIATION

กิจกรรมภายในงาน :
- ชมงานแสดงสินคาและผลิตภัณฑของผูประกอบการแมพ�มพ
- การสัมมนา
 1) เร�่อง “หลักการออกแบบฟ�กซเจอรสำหรับตรวจสอบชิ�นงานเบื้องตน
  (Basic Checking Fixture Design)” 
 2) เร�่อง “การบำรุงรักษาและแนวทางการแก ไขขอบกพรองในงานฉีดพลาสติก
  (INJECTION MOLDING MAINTENANCE  & FAULTS)” 
 3) เร�่อง “การบร�หารจัดการทรัพยากรมนุษยในยุค 4.0 (Thailand HR) 4.0)” 

กิจกรรมนำผูสราง
พบผูใชแมพ�มพ
ครั้งที่ 5/2560 (ครั้งที่ 17)

วันที่  20 กรกฎาคม 2560

เชิญชมงาน และสัมมนา

ฟร�!

TDIA
สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย
Thai Tool and Die Industry Association

ณ จังหวัด

ชลบุร�

ติดตามขาวสาร
การจัดกิจกรรมไดใน
www.tdia.or.th



Thai-German Institute 
a'f.llUUb VI tl-btltl'iaJU 

titute (TGI) is the leading organization in Thailand 
which increases and strengthens Thai's production technology 
capability. By taking position as a government mechanism, 
TGI operates as a key organization that initiates and develops 
industrial competitiveness through human resource development 
process, production technology transfer, industrial cluster/network 
initiating and knowledge management process. These services 
provide us the high-tech production technology center with 
industrial service and material testing to support competitive 
industrial sector and being professional industrial management 
model (high ability personal). TGI is also being a linkage between 
industrial sector and educational sector 

Thus, to support industrial sector, Thai-German Institute 
has a broad variety of quality services: 

• Technical Training Center 
• Manufacturing Consultant 
• Condition Based Maintenance (CBM) 
• Material Testing & Measuring Laboratory Center 
• Mould and Die Design House 
• Automation System Design and Development 
• Plant Reliability & Maintenance Management 
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